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本 作业 集 是 依据 徐 晓 峰 主 编 的 《工程 材料 与 成 形 工艺 基础 》( 第 2 版 ) 的 内 容 
编写 的 配套 教材 ， 是 在 总 结 多 年 来 的 教学 实践 经 验 吸 纳 教改 成 果 的 基础 上 编写 而 成 
的 。 本 次 修订 对 原作 业 集 的 内 容 进行 了 更 新 和 充实 ， 删 减 了 答案 含糊 的 部 分 内 容 ， 
增加 了 更 多 贴近 生产 实际 的 题目 。 

本 作业 集 于 2015 年 被 审定 为 河南 省 “十 二 五 ”普通 高 等 教育 规划 教材 。 

本 作业 集 包 括 八 个 大 作业 ， 依 次 为 : 工程 材料 、 金 属 的 液态 成 形 、 金 属 的 塑性 
成 形 、 材 料 的 焊接 成 形 和 切削 加 工 (1 ~4) ， 另 附 有 各 部 分 的 自 测 题 及 答案 。 

本 作业 集中 的 题目 有 填空 题 、 简 答题 与 应 用 题 等 形式 。 自 测 题 为 判断 题 和 选择 
题 。 所 选 题目 反映 了 课程 基本 要 求 并 尽量 与 生产 实际 相 结合 ， 以 便于 培养 学 生 分 析 、 
解决 实际 问题 的 能 力 。 每 题 中 均 留 有 空白 ， 便 于 学 生 直接 在 作业 集 上 做 答 ， 也 便于 
教师 审阅 批改 。 

本 作业 集 可 供 高 ee 机 电 类 及 近 机 类 各 专业 本 、 专 科 生 使 用 。 

本 作业 集 由 河南 科技 大 学 徐 晓 峰 、 张 万 红 、 梁 新 合 编写 。 

ee 谨 向 各 题目 的 设计 者 表示 谢 
意 。 由 于 编者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 出 现 不 受 之 处 ， 敬 请 读者 指正 。 















































































































































编 者 





















































































































































































































































Vv 


前 言 
在 灿 一 ”金属 的 液态 成 形 : | 
乍 业 三 ”金属 的 塑性 成 形 17 
乍 业 四 ”材料 的 焊接 成 形 . 23 
乍 业 五 ”切削 加 工 1 27 
乍 业 六 ”切削 加 工 2 30 
乍 业 七 ”切削 加 工 3 37 
乍 业 八 _ 切 削 加 工 4 39 
测 题 * 48 
一 、 工 程 材料 48 
一 、 金 属 的 液态 成 形 53 
、 金 属 的 塑性 成 形 . 57 
四、 材料 的 焊接 成 形 . 62 
五 、 切 削 加 工 66 
测 题 答案 73 























作业 一 ”工程 材料 


一 、 填 空 题 

1. 按照 组 成 分 类 ， 工 程 材料 可 分 为 
. 工程 材料 的 主要 性 能 分 为 中 © | 

(D 又 包括 性 能 、 性 外 性 能 等 。 

. 通过 拉 伸 试验 可 测 得 的 强度 指标 主要 有 ; 可 测 得 的 

















塑性 指标 有 和 

. 材料 在 外 力作 用 下 ， 首 先 发 生 变形 ， 继 而 进入 变形 。 对 于 塑性 材料 ， 其 

选材 的 依据 是 强度 ; 对 于 脆性 材料 ， 其 选材 的 依据 是 强度 。 

. 典型 的 金属 晶体 结构 有 、 和 三 种 类 型 。a - Fe 属 

下 蝇 格 ，y - Fe 属于 品格 ，8$ - Fe 属于 铝 格 。 

. 纯 铁 具 有 同 素 异 唱 性 ， 在 加 热 升温 过 程 中 ， 温度 时 发 生 第 一 次 同 素 异 唱 

转变 ， 由 立方 品格 a - Fe 转变 为 立方 品格 的 y - Fe。 在 
温度 时 发 生 第 二 次 同 素 异 晶 转 变 ， 由 面 心 立方 品格 转变 为 

体 心 立方 晶 格 的 8 - Fe。 这 两 个 转变 也 是 结晶 过 程 ， 同 样 遵循 晶 核 和 晶 

核 的 结晶 规律 。 

. 实际 金属 的 晶体 缺陷 有 和 

8. 金属 的 理论 结晶 温度 与 实际 结晶 温度 之 差 称 为 。 人 金属 的 冷却 速度 越 ; 

度 越 ， 获 得 的 唱 粒 越 8 

. 细 化 金属 材料 的 晶 粒 ， 可 使 金属 的 强度 、 硬 度 ， 塑 性 、 韦 性 

在 金属 液态 成 形 过 程 中 细 化 晶 粒 的 方法 有 

在 固态 下 细 化 晶 粒 的 方法 有 8 

. 合金 的 晶体 结构 有 和 具有 良好 的 塑性 ， 
具有 高 的 硬度 和 脆性 。 

. 在 铁 碳 合金 的 基体 组 织 中 ， 珠 光 体 属于 复 相 结构 ， 和 按 

一 定 比 例 组 成 。 珠 光 体 用 符号 表示 。 

. 铁 碳 合 金 相 结构 中 ， 属 于 固溶体 的 有 中 

是 碳 在 a - Fe 中 形成 的 固溶体 。 

. 铁 碳 合金 的 力学 性 能 随 碳 的 质量 分 数 的 增加 ， 其 和 增高 ， 而 
和 降低 。 但 当 wc > 1.0% 时 ， 强 度 随 其 含 碳 量 的 增加 















































而 o 

. 铁 碳 合 金 中 ， 共 析 钢 wc 为 % ， 室 温 平 衡 组 织 》 ; 亚 共 析 钢 wc 
为 % ， 室 温 平 衡 组 织 》 ; 过 共 析 钢 wc 为 

温 平衡 组 织 ; ; 共 晶 白 口 铸铁 wc 为 % ， 室 温 平 衡 组 织 》 
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亚 共 晶 白 口 铸铁 we 为 % ， 室 温 平衡 组 织 ， ; 过 共 唱 白 口 铸铁 wc 为 
% ， 室 温 平衡 组 织 为 
0 碳 素 钢 可 分 为 
类 ; 按 硫 、 磷 杂质 质量 分 数 的 不 同 ， 钢 可 分 为 
四 类 。 

. 铁 碳 合金 相 图 中 ,合金 在 冷却 过 程 中 发 生 的 奥 氏 体 转 变 为 珠光 体 是 

液体 结晶 生成 莱 氏 体 是 反应 。 

. 20CrMnTi 钢 按 化 学 成 分 分 类 ， 它 属于 结构 钢 中 的 

等 较 重 要 的 零件 。 
. 40Cr、40CrMo 钢 按 化 学 成 分 分 类 ， 它 们 属于 结构 钢 中 的 
等 零件 。 

. W18Cr4V、W6Mo5Cr4V2 钢 按 用 途 分 类 ， 它 们 属于 钢 ， 主 要 用 来 制 

造 6 

. 现 有 有 牌号 为 25、45、65 、T8 、T12 的 钢材 经 过 退火 后 具有 平衡 组 织 。 其 中 ， 抗 拉 强 度 or 

最 高 的 是 ， 人 硬度 (HBW) 最 高 的 是 ， 塑 性 5 最 高 的 是 
在 它们 的 组 织 中 ， 铁 素 体 最 多 的 是 ， 珠 光 体 最 多 的 是 
二 次 渗 碳 体 最 多 的 是 

. 钢 滩 火 前 加 热 的 目的 是 

共 析 等 温 转 变 中 ， 高 温 转变 产物 的 组 织 ， 按 硬度 由 高 到 低 的 顺序 ， 其 组 织 名 称 和 表示 符 

号 分 别 是 

. 成 分 相同 的 钢 ， 经 过 不 同 的 热处理 ， 可 以 得 到 不 同 的 组 织 ， 从 而 具有 不 同 的 力学 性 能 。 

对 于 碳 的 质量 分 数 为 0.45% 的 钢 ， 当 要 求 具 有 高 的 硬度 和 耐 磨 性 时 ， 应 进行 的 热处理 是 
; 当 要 求 具 有 较 高 的 综合 力学 性 能 时 ， 应 进行 的 热处理 是 

当 要 求 具有 低 的 硬度 和 良好 的 塑性 时 ， 应 进行 的 热处理 是 8 

二 、 简 答题 与 应 用 题 

. 材料 的 常用 力学 性 能 指标 有 哪些 ? 若 某 种 材料 的 零件 在 使 用 过 程 中 突然 发 生 断 裂 ， 是 由 于 

哪些 力学 性 能 指标 不 足 所 造成 的 ? 












































. 面 出 低 碳 钢 的 应 力 -应 变 曲 线 ， 并 简 述 拉 伸 变形 的 几 个 阶段 。 
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3. 图 1-1 所 示 为 三 种 不 同 材料 的 拉 伸 载荷 (拉力 ) - 变形 量 ( 伸 长 量 ) 曲线 ( 试 样 尺寸 相 
同 )， 试 比较 这 三 种 材料 的 抗 拉 强 度 、 届 服 强度 和 塑性 的 大 小 。 








图 1-1 拉 伸 曲线 
4. 用 20 钢 制 成 $10mm、 标 距 30mm 的 试 样 ， 做 拉 伸 试验 ， 测 得 届 服 时 的 拉力 为 21630N， 断 
裂 前 的 最 大 拉力 为 34940N， 拉 断后 测 得 标 距 长 度 为 65mm， 断 裂 处 直径 为 5mm， 试 计算 
Oh、O。 6 的 值 。 





5. 零件 的 失效 形式 主要 有 哪些 ?” 简 述 失效 形式 和 力学 性 能 之 间 的 关系 。 


6. 什么 是 同 素 异 晶 转 变 ? 请 绘 出 纯 铁 的 冷却 曲线 ， 并 指出 同 素 异 品 转变 温度 和 蝇 格 类 型 。 





任课 教师 
批改 日 其 























. 画 出 Pb - Sn 二 元 合金 相 图 并 简 述 其 主要 特性 点 、 线 代表 的 意义 ， 并 说 明 什 么 是 共 


. 图 1-2 所 示 为 部 分 铁 碳 合 金 相 图 ， 请 在 右边 的 7-t 图 中 夯 出 碳 质量 分 数 wc = 0.45% 的 铁 
碳 合金 的 结晶 过 程 ， 并 标注 出 各 温度 段 的 组 织 。 
本 


4 1538 

















woe(%%) 


图 1-2 简化 后 的 部 分 Fe -FesC 相 图 
. 根据 Fe - FesC 相 图 ， 解 释 下 列 现象 
1) 铁 碳 合金 中 ，xwc =1.2% 的 钢 比 wc =0.45% 的 钢 的 硬度 高 。 


2) 低温 莱 氏 体 比 珠光 体 的 塑性 差 。 


3) 锻造 或 轧 制 加 工 ， 一 般 将 钢 加 热 到 1000 ~ 1200%C 。 


4) 制造 锦 钉 一 般 选 用 低 碳 钢 (wc <0. 25% ) 。 


5) 制造 弹 得 的 钢丝 一 般 选 用 wc =0.65% 的 弹 短 钢 。 


6) T8(wc =0.8% ) 与 Q235 (wc = 0.16% ) 两 种 钢 料 相 比 ， 前 者 锯 削 困难 ， 而 且 饮 条 易 


磨损 。 
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. 绘 出 简化 后 的 Fe - FeiC 相 图 ， 说明 其 中 5S 点 、C 上 点、 点 和 ECF 线 、PSK 线 、CS 线 、 
ES 线 代表 的 意义 ， 并 将 下 、A、F +P、P +Fe;Cn 、P 了 等 相 填 入 相 图 的 相 区 内 。 


. 画 出 简化 后 的 Fe -FesC 相 图 ， 分析 并 写 出 碳 质 量 分 数 wc 分 别 为 0.2% 、0.77% 、1. 2% 
的 铁 碳 合金 从 液态 缓 冷 到 室温 时 的 结晶 过 程 和 室温 组 织 ， 并 比较 这 三 种 合金 的 性 能 。 


. 填 表 并 回答 ( 表 1-1) : 
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优质 















































9SiCT 


























W18Cr4V 

















13. 两 根 直径 为 $5mm、 碳 的 质量 分 数 w。=0.4% 、 并 具有 平衡 组 织 的 钢 棒 ， 一 端 浸 入 20% 的 
水 中 ， 另 一 端 用 火焰 加 热 到 1000% ， 如 图 1-3 所 示 ， 待 各 点 组 织 达到 平衡 状态 后 ， 一 根 
缓慢 冷却 到 室温 ， 另 一 根 水 淳 快速 冷却 到 室温 。 试 把 这 两 根 棒 上 各 点 的 组 织 填 人 
表 1-2 中 。 
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缓 冷 水 淳 速 冷 
图 1-3 钢 棒 
表 1-2 
指定 点 代号 
加 热 时 达到 的 温度 /人 
加 热 到 上 述 温度 时 的 平衡 组 织 
第 一 根 棒 缓 冷 到 室温 后 的 组 织 
第 二 根 棒 水 滩 速 冷 到 室温 后 的 组 织 






































. 现 有 下 列 零 件 及 可 供 选 择 的 材料 ， 给 各 零件 选择 合适 的 材料 ， 并 写 出 合适 的 最 终 热处理 
方法 (或 使 用 状态 ) 。 
零件 名 称 : 自行 车 架 、 连 杆 螺栓 、 车 厢 板 簧 、 滑 动 轴承 、 变 速 齿 轮 、 机 床 床 身 、 柴 油 机 
曲轴 。 

可 选材 料 : 60S2Mn 、ZCuSn5Pb5Zn5 、QT600 -02、T12A、40Cr、HT200、Q345 、20CrMnTi。 
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9. 


作业 二 ”金属 的 液态 成 形 


一 、 填 空 题 


. 液态 金属 的 充 型 能 力主 要 取决 于 合金 的 流动 性 。 流 动 性 不 好 的 合金 铸件 易 产生 


、 气 孔 、 夹 酒 等 铸造 缺陷 。 


. 影响 液态 合金 流动 性 的 主要 因素 有 、 不 溶 杂 质 和 气体 等 。 














合金 的 凝固 温度 范围 越 完 ， 其 流动 性 越 o 








. 在 铸造 生产 中 ， 合 金 的 浇注 温度 越 高 ， 其 充 型 能 力 越 ; 充 型 压力 越 大 ， 其 充 型 能 





力 越 ; 铸件 的 壁 越 厚 ， 其 充 型 能 力 越 。 





. 任何 一 种 液态 金属 注入 铸 型 以 后 ， 从 浇注 温度 冷却 至 室温 都 要 经 历 三 个 相互 联系 的 收缩 阶 


段 ， 即 和 。 导 致 铸件 产生 缩 孔 和 缩 松 的 根本 原因 是 
; 导致 铸件 产生 应 力 、 变 形 、 裂 纹 的 原因 是 














. 在 铸造 生产 中 ,合金 的 浇注 温度 越 高 ， 其 收缩 率 越 ; 铸件 的 壁 越 厚 ， 其 收缩 率 越 


; 铸件 的 结构 越 复杂 ， 其 收缩 率 越 ; 铸 型 的 导热 性 越 好 ， 其 收缩 率 
越 oO 





. 铸件 在 凝固 过 程 中 所 造成 的 体积 缩减 如 得 不 到 液态 金属 的 补充 ， 将 产生 缩 孔 或 缩 松 。 凝 固 








温度 范围 罕 的 合金 ， 倾 向 于 “ 逐 层 凝 回 ”， 因 此 易 产 生 ; 而 凝固 温度 范围 宽 的 合 
金 ， 倾向 于 “ 糊 状 凝固 ”"， 因 此 易 产 生 o 








. 铸造 生产 中 ,合金 的 结晶 温度 范围 越 小 ， 越 倾向 于 凝固 。 铸 件 内 外 之 间 的 温度 梯 


度 越 大 ， 其 凝固 区 宽度 越 。 铸 件 的 其 他 凝固 方式 还 有 凝固 、 北 
固 。 影 响 合金 凝固 方式 的 因素 有 








. 准确 地 佑 计 铸 件 上 缩 孔 可 能 产生 的 位 置 ， 是 合理 安排 冒 口 和 冷 铁 的 主要 依据 。 生 产 中 确定 


缩 孔 位 置 的 常用 方法 有 和 等 。 
顺序 凝固 原则 主要 适用 于 的 合金 ， 其 目的 是 ; 同时 凝固 原 
则 主要 适用 于 的 合金 ， 其 目的 是 

















10. 铸件 在 冷却 收缩 过 程 中 ， 因 壁 厚 不 均匀 等 因素 造成 的 铸件 各 部 分 收缩 不 一 致 而 引起 的 内 


应 力 ， 称 为 ; 铸件 收缩 受到 铸 型 、 型 必 及 浇注 系统 的 机 械 阻 得 而 产生 的 应 力 
称 为 o 


. 铸造 应 力 分 为 应 力 与 应 力 。 应 力 易 导 致 铸件 产生 热 裂纹 ， 


应 力 易 导致 铸件 产生 冷 裂 纹 。 








. 过 冷 度 相 同时 ， 结 晶 温 度 范 围 大 的 合金 比 结晶 温度 范围 小 的 合金 流动 性 


是 因为 





. 根据 铸铁 中 石墨 形态 的 不 同 ， 灰 铸铁 可 以 分 为 





。 其 中 适 于 生产 承受 交 变 载荷 的 曲轴 的 是 





. 根据 碳 在 铸铁 中 存在 形式 的 不 同 ， 铸 铁 可 分 为 
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.影响 铸铁 石墨 化 的 因素 是 和 。 铸 铁 中 的 碳 、 硅 含量 越 高 ， 

其 石墨 化 程度 越 ; 铸铁 的 壁 越 厚 ， 革 其 石村 化 程度 越 8 

. HT100 、HT150 、HT200 均 为 ， 在 冷却 速度 相同 的 条 件 下 ， 随 着 牌号 的 提 
，C、Si 含量 ， 片 状 石墨 的 数量 越 ， 珠 光 体 的 数量 越 














. KTH350 - 10 中 的 KTH 表示 ，350 表示 ，10 表示 ， 
典型 的 代表 产品 是 

. QT700 -02 中 的 QT 表示 ，700 表示 ，02 表示 
的 代表 产品 是 E 

. ZCuSn5Pb5Zn5 中 的 ZCuSn 表示 ， 第 一 个 5 表示 Sn 的 含量 
第 二 个 5 表示 Pb 的 含量 是 ; 第 三 个 5 表示 Zn 的 含量 是 
代表 产品 是 8 

. ZAlSi5Cul Mg 中 的 ZA1Si 表示 ，5 表示 

，Mg 的 含量 ， 典 型 的 代表 产品 是 
砂 型 铸造 制造 铸 型 的 过 程 ， 可 分 为 手工 造型 和 机 器 造型 。 机 器 造型 的 ; 
S 等 。 
特种 铸造 方法 主要 包括 s 和 
. 在 大 批量 生产 条 件 下 ， 下 列 铸件 宜 选 用 的 钛 得 方法 是 : 机 床 床 身 
， 和 铸铁 污水 管 ， 汽 轮机 叶片 . 

. 在 铸造 生产 中 ， 最 基本 的 铸造 方法 是 ， 生 产 率 最 高 的 铸造 方法 是 
铸件 精度 最 高 的 铸造 方法 是 ， 适 宜 铸造 高 燃点 合金 的 铸造 方法 是 。 

. 在 设计 铸件 时 ， 铸 件 的 合理 壁 厚 应 在 和 之 间 。 当 铸件 壁 厚 小 于 
时 ,， 易 产生 铸造 缺陷 ; 当 和 铸件 壁 厚 大 于 时 ， 
易 产 生 等 铸造 缺陷 。 

. 在 设计 铸件 时 ， 铸件 的 辟 厚 应 均匀 ， 避 人 免 过 厚 壁 、 大 截面 。 和 铸件 壁 过 厚 ， 容 易 使 铸件 内 
部 组 织 ， 并 产生 等 缺陷 。 

二 、 简 答题 与 应 用 题 






































1. 什么 是 液态 合金 的 充 型 能 力 ? 影响 液态 合金 充 型 能 力 的 因素 有 哪些 ” 液态 合金 的 充 型 能 力 


不 足 时 ， 铸 件 容 易 产 生 哪些 缺陷 ? 
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. 什么 是 合金 的 铸造 性 能 ? 衡量 合金 铸造 性 能 的 主要 指标 是 什么 ? 合金 的 铸造 性 能 不 足 时 ， 
铸件 容易 产生 哪些 缺陷 ? 


. 何谓 合金 的 收缩 ? 合金 的 收缩 分 为 哪 几 个 阶段 ? 合金 的 收缩 会 导致 哪些 铸造 缺陷 ? 


? 其 应 力 分 布 有 何 规律 ? 它 是 产生 哪些 铸造 缺陷 的 原因 ? 


. 一 批 铸件 ， 经 生产 厂家 检验 ， 力 学 性 能 符合 设计 提出 的 HT200 的 要 求 。 用 户 验 收 时 ， 在 
同一 铸件 上 壁 厚 为 18mm、26mm、35mm 处 分 别 取样 检测 ， 测 得 18mm 处 抗 拉 强度 为 
203MPa; 26mm 处 抗 拉 强度 为 186MPa; 35mm 处 抗 拉 强 度 为 170MPa。 据 此 ， 用 户 认为 该 
铸件 不 合格 ， 理 由 是 : 

1) 铸件 两 处 抗 拉 强度 低 于 200MPa， 不 符合 HT200 要 求 。 

2) 铸件 整体 强度 不 均匀 。 

试 判断 用 户 的 意见 是 否 正确 ， 简 述 理由 。 为 什么 铸件 上 18mm 处 的 抗 拉 强度 比 26mm、 
35mm 处 高 ? 铸铁 牌号 是 否 为 HT200? 
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6. 现 有 三 包 铁 液 ， 浇 注 三 根 直径 分 别 为 plOmm、 $30mm、 p60mm 的 灰 铸 铁 试 棒 ， 测 得 它们 
的 抗 拉 强 度 均 为 200MPa， 试 问 这 三 根 试 棒 的 化 学 成 分 和 牌号 是 否 相 同 ?” 若 不 相同 ， 应 有 
何 区 别 ? 为 什么 ? 





7. 有 一 测试 铸造 应 力 用 的 应 力 框 铸件 ， 如 图 2-1 所 示 ， 凝固 冷却 后 ， 用 钢 锯 沿 44 线 锯 断 
和 30mm 的 粗 杆 ， 此 时 断口 间 际 的 大 小 会 发 生 什么 变化 ?为 什么 ? 














克 








图 2-1 和 铸造 应 力 机 





8. 灰 铸 铁 的 组 织 和 性 能 主要 取决 于 什么 因素 ?” 为 什么 在 灰 铸 铁 中 ， 碳 和 硅 的 质量 分 数 越 高 ， 
其 强度 越 低 ? 相同 化 学 成 分 铸件 的 力学 性 能 是 否 一 定 相 同 ? 为 什么 ? 
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9， 有 一 包 铁 液 ， 其 成 分 为 wk =3.2% ，ws; =1.8% ， 浇 注 成 阶梯 形 铸件 ， 如 图 2-2 所 示 。 试 
问 在 不 同 厚度 处 的 五 个 截面 上 的 组 织 是 否 相 同 ， 各 为 何 种 组 织 ? 

















图 2-2 ”阶梯 形 铸 件 


10. 茶 厂 铸造 一 个 $1500mm 的 铸铁 顶 盖 ， 有 两 种 设计 方案 (图 2-3) ， 试 分 析 哪 种 方案 易于 
生产 ， 并 简 述 其 理由 。 














铸铁 项 盖 的 两 种 设计 方案 
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11. 试 分 析 图 2-4 所 示 零 件 分 型 方案 的 优 缺 点 ， 并 选择 其 中 与 零件 生产 类 型 相 适 应 的 分 型 
方案 。 

















图 2-4 零件 的 分 型 方案 
a) 大 批量 生产 b) 单 件 生产 


12. 图 2-5 所 示 为 铸铁 底座 ， 在 保证 $50mm 的 孔 和 五 不 变 的 前 提 下 ， 要 求 : 


1) 修改 结构 不 合理 之 处 。 
2) 在 图 上 标 出 最 佳 分 型 面 和 浇注 位 置 。 











YY) 


图 2-5 铸铁 底座 


13. 确定 图 2-6 所 示 端 盖 零 件 的 铸造 工艺 方案 。 要 求 如 下 : 
1) 在 单 件 、 小 批 生产 条 件 下 ， 分 析 并 确定 最 佳 工 艺 方案 。 
2) 按 所 选 最 佳 工 艺 方案 绘制 铸造 工艺 图 (包括 浇注 位 置 、 分 型 面 、 机 械 加 工 余 量 、 起 模 
和 斜 度 、 和 铸造 圆 角 、 型 芯 及 蕊 头等 ) 。 
. 确定 图 2-7 所 示 轴 套 零 件 的 铸造 工艺 方案 。 要 求 如 下 : 
1) 画 出 几 种 可 能 的 分 型 方案 。 
2) 在 单 件 、 小 批 生产 条 件 下 ， 分 析 并 确定 最 佳 工 艺 方案 。 
3) 按 所 选 最 佳 方案 绘制 铸造 工艺 图 (包括 浇注 位 置 、 分 型 面 、 机 械 加 工 余 量 、 起 模 斜 
度 、 和 铸造 贺 角 、 型 芯 及 忌 头 等 )。 
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图 2-6 端 盖 铸 件 











15. 判断 图 2-8 所 示 和 铸件 的 结构 工艺 性 是 否 合理 ， 若 不 





2 
日 


图 2-8 和 铸件 的 结构 工艺 性 








理 ， 请 在 原 图 上 进行 修改 。 
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. 图 2-9 所 示 为 一 个 直径 较 大 且 较 长 的 圆柱 体 铸件 ， 如 铸 出 后 不 久 即 进行 加 工 ， 当 分 别 车 
外 圆 、 销 孔 、 侧 面 不 对 称 铣削 后 常 发 现 工件 发 生变 形 ， 试 分 别 画 出 可 能 发 生 的 变形 示意 
图 ， 并 简 述 其 原因 。 














图 2-9 铸造 内 应 力 及 变形 分 析 


. 对 下 列 铸 件 选择 合适 的 材料 。 

1) 备 选材 料 : 普通 灰 铸 铁 、 球 墨 铸铁 、 可 银 铸 铁 、 铸 钢 、 铸 造 铝 合金 、 孕 育 铸铁 。 

2) 铸件 : 机 床 床 身 、 柴 油 发 动机 币 体 、 汽 油 发 动机 活塞 压铸 件 、 发 动机 曲轴 、 水 管 接 
头 、 齿 轮 。 



































18. 图 2-10 中 各 铸件 均 用 砂 型 铸造 成 形 ， 请 各 指出 两 种 可 能 的 分 型 面 ， 用 符号 “和 位 标 在 图 
上 ， 比 较 其 优 缺 点 ， 并 选择 一 个 最 合适 的 分 型 方案 绘制 铸造 工艺 图 。 
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图 2-10 铸造 工艺 图 的 绘 币 
. 图 2-11 所 示 为 轴承 座 铸件 ， 大 批量 生产 时 ， 试 确定 其 造型 方法 、 分 型 面 及 浇注 位 置 。 
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20. 图 2-12 所 示 铸 件 有 哪 几 种 分 型 方案 ”大 批量 生产 中 应 选择 哪 一 种 ? 为 什么 ? 
60 
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图 2-12 铸件 分 型 面 的 选择 
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作业 三 ”金属 的 塑性 成 形 


一 、 填 空 题 
. 压力 加 工 的 基本 生产 方式 有 
对 于 大 型 重要 件 应 采用 
. 单 晶体 的 塑性 变形 方式 主要 有 两 种 ; 多 晶体 的 塑性 变形 包括 
变形 和 变形 。 
. 冷 塑性 成 形 后 的 金属 将 产生 | 为 金属 材料 的 强度 和 硬度 ” ,而 逆 
性 和 韧性 ” _。 
. 冷 变形 后 的 金属 在 加 热 过 程 中 ， 随 着 温度 升 高 会 发 生 和 现象 。 
5. 由 于 纤维 组 织 的 存在 ,金属 的 力学 性 能 具有 ， 一 般 平行 纤维 方向 的 抗 拉 强度 、 逆 
性 和 和 万 性 ， 而 垂直 纤维 方向 的 同类 性 能 o 
. 衡量 金属 可 锯 性 的 指标 主要 是 和 。 影 响 可 锻 性 的 主要 因素 主要 有 
、 等 。 
. 金属 在 锻造 时 加 热 的 目的 是 提高 金属 的 和 韧性 ， 降 低 金 属 的 变形 抗力 ， 以 改善 金 
属 的 和 获得 良好 的 锻 后 组 织 。 
. 自由 锻 的 基本 工序 有 、 
其 中 最 常用 的 是 i 和 三 种 。 
. 锯 模 终 锯 模 膛 由 和 两 部 分 组 成 。 其 中 用 于 形成 锻件 基本 形状 ， 
用 于 增加 金属 流动 的 阻力 ， 促 使 金属 充满 模 膛 ， 并 容纳 多 余 的 金属 。 
10. 根据 功用 不 同 ， 锻 模 模 膛 可 分 为 (D 模 膛 和 人 @) 模 膛 ， 其 中 人 又 









































可 分 为 模 膀 、 模 膛 、 模 膛 和 模 膛 ; @ 又 可 分 为 
模 膛 和 模 膀 。 





. 冲压 的 基本 工序 包括 中 和 @) 。 其 中 中 又 分 为 
等 ; @ 又 分 为 等 。 

. 冲压 模具 按照 工序 组 合 程度 的 不 同 可 分 为 模 、 模 和 模 ， 其 中 
在 模具 的 同一 位 置 上 同时 可 以 完成 两 道 以 上 工序 的 模具 称 为 模 。 

， 纯 铝 (Tj =327% ) 的 再 结晶 温度 为 ， 它 在 常温 时 的 变形 为 变形 。 钨 














(Ts =3380% ) 的 再 结晶 温度 为 ， 它 在 1000% 时 的 变形 为 “变形 。 
.图 3-1 所 示 的 垫圈 拟 采 用 简单 冲 裁 模 生 产 ， 其 冲压 工 O15 

序 为 ,@ 。 若 模具 的 单 边 间隙 为 
0. 03mm ， 则 全 的 凸 模 刃 口 尺 二 为 
叫 模 为 口 尺寸 为 ; @@ 的 凸 模 刃 口 
尺寸 为 、 思 模 为 口 尺寸 为 图 3-1 垫圈 











$50 
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二 、 简 答题 与 应 用 题 





， 何谓 金属 的 塑性 成 形 ? 金属 塑性 成 形 有 何 特点 ? 为 什么 对 重要 的 机 械 零 件 要 采用 塑性 成 形 


制 坏 ? 


.什么 是 热塑性 成 形 和 冷 塑性 成 形 ? 热塑性 成 形 与 冷 塑 性 成 形 时 金属 的 组 织 和 性 能 有 何不 


同 ? 生产 中 如 何 选 用 ? 


.热处理 能 否 消除 压力 加 工 后 的 纤维 组 织 ， 采 用 何 种 方法 可 以 改变 纤维 方向 ? 








， 图 3-2 所 示 为 一 钢 制 拖 钩 ， 可 以 采用 铸造 、 锻 造 、 板 料 切割 的 方法 制造 。 其 中 以 什么 方法 
制 得 的 拖 钓 拖 重 能 力 最 大 ? 为 什么 ? 


图 3-2 拖 钓 
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5. 对 图 3-3 和 图 3-4 所 示 零 件 定性 绘 出 锻件 图 ， 并 选择 自由 锻 基 本 工序 (零件 全 部 机 械 加 
1 )s 
1) 阶梯 轴 (图 3-3)。 坯料 尺寸 $130mm x110mm; 材料 : 45 钢 ; 生产 批量 : 10 件 。 
2) 套 简 (图 3-4)。 坏 料 尺寸 . $100mm x200mm ; 材料 : 45 钢 ; 生产 批量 . 20 件 。 























ye 





图 3-3 ”阶梯 轴 








Vy 
图 3-4 套 简 


6. 图 3-5 所 示 齿 轮 大 批量 生产 时 ， 应 选择 哪 种 馈 造 方法 较为 合理 ? 请 定性 绘 出 锻件 图 ， 并 先 
择 锻造 基本 工序 。 














7. 将 材料 及 尺寸 均 相 同 的 金属 坯料 加 热 到 相同 的 温度 ， 分 别 在 空气 锤 、 水 压 机 上 成 形 时 ， 金 
属 坯料 的 变形 抗力 是 否 相 同 ? 为 什么 ” 当 人 金属 材料 的 塑性 较 差 时 ， 应 采用 何 种 锻压 设备 进 
行 成 形 ? 
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8. 板 料 拉 深 时 ， 为 防止 其 产生 拉 裂 、 拉 穿 、 起 皱 等 缺陷 ， 在 模具 设计 及 工艺 上 应 采取 什么 措 
施 ? 如 图 3-6 所 示 壁 厚 为 1. 5mm 的 08 钢 圆 简 拉 深 件 ， 能 否 一 次 拉 深 成 形 ? 车 不 能 ， 需 拉 
深 几 次 方 可 成 形 ( 写 出 计算 过 程 )? 





图 3-6 拉 深 件 


9. 采用 1.5mm 厚 的 低 碳 钢板 生产 图 3-7 所 示 的 两 种 冲压 件 ， 试 确定 其 冲压 基本 工序 。 




















图 3-7 冲压 件 








10. 图 3-8 中 的 自由 锻件 、 模 锻件 及 冲压 件 的 结构 工艺 性 是 否 合理 ? 若 不 合理 ， 请 改正 。 
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图 3-8 压力 加 工 零 件 的 结构 工艺 性 
a) 、b) 、d) 自由 锻件 e) 冲压 件 e)、f) 模 锻件 


11， 对 图 3-9 所 示 零 件 拟 采用 自由 银 制 坯 ， 试 定性 绘 出 锻件 图 ， 并 选择 自由 锻 工 序 。 


G186-83 
B140+0.01 
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图 3-9 ”自由 锻件 
a) 车 床 变速 箱 齿 轮 
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图 3-9 自由 锻件 ( 续 ) 
b) 轴 


12. 图 3-10a 所 示 为 油封 内 夹 圈 ， 图 3- 10b 所 示 为 油封 外 夹 圈 ， 它 们 的 形状 相同 而 尺寸 不 同 ， 
均 为 冲压 件 ， 试 通过 计算 分 别 制订 出 两 个 零件 的 冲压 工艺 方案 (材料 的 极限 圆 孔 翻 边 系 
数 Ks =0. 68)。 
[提示 ]: do =d-2[H-0.43R-0.22:] ,Ko =do/d 
式 中 4d0 一 一 冲 孔 直径 (mm); 
d 一 一 翻 边 后 竖立 直 边 的 外 径 (mm) ; 
末 一 一 从 孔 内 测量 的 竖 直 边 高 度 (mm ) ; 
R 圆 角 半 径 (mm ) ; 
上 一 一 板 料 厚度 (mm ) 。 















































图 3-10 冲压 件 
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作业 四 ”材料 的 焊接 成 形 


一 、 填 空 题 
. 按照 焊接 过 程 的 工艺 特点 ， 焊 接 方法 可 分 为 焊 、 焊 和 焊 。 埋 弧 
焊 属 于 焊 。 
. 焊条 电弧 焊 的 焊条 由 中 和 2 两 部 分 组 成 。 中 的 作用 是 
; 凶 的 作用 是 o 
. 焊接 电弧 由 区 、 区 和 区 三 部 分 组 成 。 采 用 直流 弧 焊 机 焊接 薄板 
时 ,一般 采用 接 法 ， 此 时 焊 件 接 极 ， 焊 条 接 极 。 
. 焊接 接头 由 中 和 外 ) 组 成 ， 四 又 可 分 为 
和 四 个 区 域 ， 其 中 对 焊接 接头 性 能 影响 最 大 的 区 域 是 
































. 按照 熔 潭 化 学 性 质 的 不 同 ， 电 焊条 可 分 为 焊条 和 焊条 两 大 类 。 焊 条 选用 
的 原则 是 
. 焊接 时 ， 产 生 焊 接应 力 和 变形 的 根本 原因 是 : 6 
. 生产 中 常见 的 焊接 变形 形式 有 和 
五 种 。 减 少 和 预防 焊接 变形 的 工艺 方法 有 : 等 。 矫 正 
焊接 变形 的 工艺 方法 有 : 和 两 种 。 
. 根据 针 料 熔点 的 不 同 ， 针 焊 可 分 为 两 类 。 在 焊接 硬 质 合金 车 刀 时 ， 和 党 
用 ; 而 在 焊接 电器 元 件 时 ， 常 用 8 
. 焊接 接头 的 基本 形式 有 接头 、 接头 、 接头 和 接头 等 。 
对 接 接头 的 坡 口 基 本 形式 有 形 坡 口 、 形 坡 口 、 形 坡 口 、 
形 坡 口 、 形 坡 口 等 。 
10. 焊接 时 往往 都 要 对 被 焊工 件 进行 加 热 。 熔 焊 加 热 的 目的 是 ; 压 焊 
加 热 的 目的 是 ; 钙 焊 加 热 的 目的 是 8 
11. 焊接 时 一 般 都 要 对 被 焊 区 域 进行 保护 ， 以 防 有 害 气 体 的 侵入 。 焊 条 电弧 焊 采用 
保护 ;， 埋 弧 自动 焊 采 用 保护 ;， 握 弧 焊 的 保护 措施 是 5 
12. 金属 材料 的 焊接 性 包括 和 两 个 方面 。 评 定 材 料 焊 接 性 的 方法 有 
和 8 
二 、 简 答题 与 应 用 题 
1. 什么 是 焊接 电弧 ? 试 画 出 焊接 电弧 的 结构 ， 并 指出 各 部 分 的 名 称 、 温 度 及 热量 分 布 。 
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述 熔 焊 治 金 过 程 的 特点 及 保证 焊接 质量 的 措施 。 


. 减少 焊接 应 力 的 工艺 措施 有 哪些 ”如 何 消除 焊接 应 力 ? 


. 焊接 工人 在 焊接 较 厚 焊 件 时 ， 为 什么 有 时 用 圆 头 小 锤 对 处 于 红 热 状态 的 焊 颖 进行 敲 击 ? 


. 焊接 热 影 响 区 的 宽窄 对 焊接 接头 的 性 能 有 何 影 响 ?” 如 何 减少 和 消除 焊接 热 影响 区 ? 


. 钙 焊 与 熔 焊 相 比 ， 其 焊接 过 程 的 实质 有 什么 不 同 ? 针 焊 时 所 用 的 针剂 起 什么 作用 ? 


. 铝 及 铝 合 金 、 铜 及 铜 合金 等 有 色 金 属 焊接 的 主要 问题 是 什么 ?” 在 生产 中 和 常 采取 哪些 措施 解 
决 这 些 问题 ? 











.铸铁 焊 补 的 主要 问题 是 什么 ?常用 铸铁 焊 补 的 方法 有 哪些 ? 
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9. 在 焊接 如 图 4-1 所 示 的 工 形 截面 粱 时 ， 由 于 焊 颖 位 置 分 布 不 对 称 ， 该 件 焊 后 易 产生 弯曲 变 
形 。 请 在 原 图 上 用 虚线 画 出 可 能 产生 弯曲 后 的 焊 件 轮廓 〈 即 焊 件 的 弯曲 方向 ) 。 现 拟 用 火 
焰 加 热 法 矫正 该 变形 ， 试 在 原 图 上 标注 出 加 热 部 位 。 


FSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSSS 由 


图 4-1 T 形 截面 梁 


10. 现 有 三 块 厚 4mm、 长 1200mm、 宽 800mm 的 钢板 ， 需 拼 焊 成 
的 矩形 钢板 。 试 问 图 4-2 所 示 的 结构 设计 是 和 否 合 理 ? 若 不 合理 ， 请 予以 改正 。 为 减 小 焊 


接应 力 与 变形 ， 其 合理 的 焊接 次 序 应 如 何 安排 ? 








块 长 1800mm、 宽 1600mm 











1800 





图 4-2 平板 拼 焊 





. 用 30mm 厚 的 16Mn 钢板 焊接 一 直径 为 Sm 的 容器 。16Mn 的 化 学 成 分 如 下 : zc =0. 12% ~ 
0. 20% ; ws; =0. 20% ~0.55% ; zw =1.20% ~1.60%; zwps<0.045% 。 
1) 计算 16Mn 的 碳 当 量 。 
2) 判断 16Mn 的 焊接 性 。 
3) 在 常温 下 焊接 时 是 否 需 
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12. 汽车 车 轮 由 轮 圈 和 辐 板 组 成 ， 材 料 均 为 0235 钢 ， 如 图 4-3 所 示 。 大 批量 生产 时 ， 轮 圈 由 
卷 板 机 卷 成 ， 而 轮 圈 与 辐 板 焊接 连 为 一 体 ， 试 确定 各 焊 颖 的 焊接 方法 。 


























图 4-3 汽车 车 轮 
13. 判断 图 4-4 所 示 各 种 和 焊 件 的 结构 是 和 否 合 理 ” 若 不 合理 ， 请 在 原 图 上 修改 。 
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作业 五 “ 切 前 加 工 1 


~ 填空 题 
. 切削 运动 是 和 


之 间 的 相对 运动 ， 它 包含 





运动 。 


. 在 切削 运动 中 ,通常 只 有 一 个 
可 以 有 一 个 或 多 个 ， 其 速度 较 低 ， 


运动 是 切除 工件 表面 多 余 材 料 所 需 的 最 基本 的 运动 ， 
动 是 使 工件 切 前 层 材料 相继 投入 切 前 从 而 加 工 出 完 


整 表面 所 需 的 运动 。 
运动 ， 其 速度 最 高 ， 消 耗 功率 最 大 ; 


消耗 的 功率 较 小 。 


. 切削 要 素 包 括 切削 用 量 三 要 素 和 切削 层 的 几何 参数 。 切 削 用 量 包 括 


。 切 削 层 的 几何 参数 包括 








.车 刀 切 削 部 分 由 三 面 ( 面 、 


两 为 ( 主 切 前 刃 、 


面 、 面 )、 副 切 





曾 为 ) 和 一 个 刀 尖 组 成 。 
. 切削 刀具 材料 应 具备 


性 能 。 常 用 的 刀具 材料 有 





。 形 状 复杂 的 刀具 如 齿轮 刀具 常 





制造 。 
. 硬 质 合金 刀具 硬度 
(高 / 低 ) 于 高 速 钢 刀 具 。 
. 车 刀 的 标注 角度 有 角 、 


、 耐 热 温度 


、 耐 冲击 性 度 远 


， 人 允许 的 切 前 速 


角 、 角 、 角 、 角 。 前 





刀 面 与 基 面 的 夹 角 称 为 
刃 在 基 面 上 的 投 最 


角 称 为 角 。 


. 车 削 外 圆 时 ， 刀 尖 高 于 工件 回转 中 心 ， 


角 变 (大 /小 ) 。 





9. 车 削 时 ， 为 了 减 小 工件 已 加 工 表面 的 表面 粗糙 度 ， 可 以 采用 的 措施 有 : 


切削 速度 、 
10. 可 加 工 内 加 表面 的 切削 加 工 方法 有 
必须 首先 进行 加 工 。 
11. 可 加 工 平面 的 切削 加 工 方法 有 : 


”和 角 , 主 后 刀 面 与 切削 平面 的 夹 角 称 为 
哨 与 刀具 进 给 运动 方向 的 夹 角 称 为 








角 ， 主 切削 

角 ， 主 切削 刃 与 基 面 之 间 的 夹 

会 造成 工作 前 角 变 (大 /小 )， 工 作 后 
进 给 

 ” 副 偏 角 。 

， 其 中 在 实体 上 加 工 孔 时 ， 





， 其 中 和 是 最 





主要 的 方法 。 
12. 切削 力 可 分 解 为 





， 影 响 切 前 力 的 因素 有 _ 。。、 





和 





13. 刀具 的 磨损 形式 有 


三 种 类 型 ;刀具 的 磨损 过 程 分 为 





和 三 个 阶段 
14. 切 悄 的 种 类 有 





; 影响 切 悄 变形 的 因素 有 
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15. 从 提高 刀具 寿命 出 发 ， 粗 加 工时 选择 切削 用 量 的 顺序 应 该 是 
16. 材料 的 切削 加 工 性 是 指 ， 最 常用 的 衡量 标准 
是 。 材 料 的 相对 加 工 性 天 值 越 大 ， 说 明 材料 的 切削 
加 工 性 越 6 
二 、 简 答题 


1. 什么 是 积 属 瘤 ? 其 形成 的 条 件 是 什么 ”对 加 工 过 程 有 何 影 响 ? 


























2 在 车 床上 车 削 外 圆 时 ， 已 知 工件 转速 n = 320r/min, 车 刀 移 动 速度 vr =64mm/ min, 其 他 条 
件 如 图 5-1 所 示 ， 试 求 切 前 速度 。、 进 给 量 f 和 背 吃 思量 a,。 





3. 绘图 标注 下 列 刀 具 的 几何 角度 (y,、a,、k,、xk',) 
1) 外 圆 车 刀 (y=10°、a,=8°、k,=60°、k',=10°)。 
2) 端面 车 刀 (y。=15°、a。=10°、k, =45°、k', =30°)。 
3) 内 圆 车 刀 (y。=10"、au =8" 、k =60" 、k', =10。) 。 








成 绩 
任课 教师 
批改 日 期 























一 28 一 


. 刀具 的 主要 标注 角度 有 哪些 ?” 其 对 加 工 过 程 的 影响 如 何 ? 


. 为 什么 许多 复杂 刀具 如 铣 刀 、 拉 刀 、 深 刀 等 用 高 速 工 具 钢 制造 ? 


. 切削 力 的 主要 来 源 是 什么 ? 怎样 减 小 切削 力 ? 


. 切削 液 的 种 类 有 哪些 ”怎样 选择 切削 液 ? 





. 材料 切削 加 工 性 的 衡量 指标 有 哪些 ”如何 改善 材料 的 切削 加 工 性 ? 


. 填 表 回答 所 列 加 工 方法 的 主 运动 和 进 给 运动 的 执行 者 (工件 或 刀具 ) 及 运动 形式 〈 旋 转运 
动 、 直 线 运动 、 往 复 直 线 运动 ) 。 


主 运动 进 给 运动 


执行 者 运动 形式 执行 者 运动 形式 





加 工 方法 


车 外 圆 面 
铣削 平面 
龙门 刨床 刨 削 平 面 
钻 孔 (钻床 ) 
卧 式 匀 床 负 孔 
磨 外 圆 ( 横 磨 或 纵 磨 ) 
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作业 六 “切削 加 工 2 


一 、 填 空 题 


. 车 床 适合 加 工 的 表面 。 











有 色 金 属 轴 类 零件 的 外 圆 表面 ， 通 常 采 用 的 方法 进行 精 加 工 。 








. 加 工 细 长 轴 时 ,采用 中 心 架 及 跟 刀 架 ， 可 以 减少 工件 的 ， 使 加 工 顺利 进行 。 


车 削 圆 锥 面 的 方法 有 、 和 等 。 
钻 削 的 工艺 特点 是 o 
孔 加 工 中 ， 匀 孔 主要 用 于 零件 上 孔 的 加 工 。 














. 在 拉 前 加 工 中 ， 主 运动 是 ， 进 给 运动 是 靠 来 实现 的 。 
. 平面 加 工 常用 的 方法 有 和 铣削 。 铣 削 分 为 庙 铣 与 周 铣 ， 两 者 相 比 ， 





铣 的 加 工效 率 更 高 。 


二 、 简 答题 








. 车 削 精 度 要 求 高 的 零件 为 什么 要 分 为 粗 车 和 精 车 ? 粗 车 和 精 车 的 任务 有 何不 同 ? 


. 钻 、 扩 、 贸 三 种 加 工 方法 各 有 何 特 点 ?为 什么 三 种 方法 的 加 工 精 度 可 以 依次 提高 ? 


. 为 什么 镜 了 筷 可 以 纠正 孔 的 轴线 偏 入 ， 而 匀 孔 不 能 ? 


. 什么 是 浮动 链 刀 ? 它 有 何 特 点 ? 


.怎样 减 小 或 防止 钻 孔 时 孔 的 偏 冬 ? 





成 绩 





任课 教师 

















批改 日 期 





. 拉 孔 为 什么 可 以 获得 高 的 加 工 质量 和 生产 率 ? 


. 何 为 顺 铣 与 逆 铣 ? 各 有 何 特点 ? 分 别 适合 什么 场合 ? 


. 端 铣 、 周 铣 有 何 区 别 ” 各 适合 什么 场合 ? 


. 为 什么 磨 内 孔 所 达到 的 精度 通常 低 于 麻 外 圆 的 精度 ? 


10. 芒 磨 可 以 减 小 哪些 误差 ? 不 能 减 小 哪些 误差 ? 为 什么 ? 


11. 滚 齿 和 搬 齿 各 有 哪些 运动 ? 各 有 什么 作用 ? 





成 绩 
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. 磨 肖 加 工 有 何 特点 ? 为 什么 软 质 有 色 金 属 表面 不 能 麻 削 加 工 ? 


. 特种 加 工 的 方法 有 哪些 ? 各 适合 何 种 场合 ? 


. 与 切削 螺纹 相 比 ， 搓 螺纹 和 滚 压 螺纹 的 优 缺 点 如 何 ? 


. 按 加 工 原理 不 同 ,， 齿轮 齿 形 的 加 工 可 以 分 为 哪 两 类 ? 





. 图 6-1 所 示 为 一 套 类 零件 ， 试 选择 内 孔 的 加 工 方法 。 








图 6-1 套 位 
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热处理 状态 加 工 方法 
淳 火 
不 淳 火 











17. 按 图 6-2 所 示 零 件 的 要 求 ， 选 择 加工 方 法 及 加 工 顺 序 。 


一 一 一 村 











表面 粗糙 度 Ra/ pm 加 工 方法 及 加 工 顺序 
6.3 








1.6 





0.8 





0.4 





0.05 








18. 图 6-3 所 示 为 心 轴 体 零件 ， 数 量 为 28 件 ， 毛 坯 为 锻件 ， 请 选择 加 工 方案 。 











图 6-3 心 轴 体 
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M24 
7:24 锥 面 
中 48h6 
直角 模 

















19. 图 6-4 所 示 为 小 架 零 件 ， 数 量 为 30 件 ， 毛 坏 为 铸件 ， 请 选择 加 工 方案 。 














了 oo03 |w 
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平 a 
$20H7 

凸 台 

通 槽 
M6 螺纹 























20. 加 工 图 6-5 所 示 零 件 上 的 外 圆 4、B、C， 根据 所 给 条 件 选择 加 工 方案 (包括 热处理 工序 
的 安排 ) 。 














图 6-5 外 圆 隙 
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直径 mm | 表面 粗糙 度 Ra/mm 拆 处 址 加 工 方 案 
d30h8 1.6 调 质 示例 : 粗 车 、 调 质 、 半 精 车 、 精 车 
p30h8 1.6 
































$30h6 0.4 








中 0h6 0. 1 





p30h5 0.2 














$30h6 0.8 35 





$30h7 1.6 35 





p30h8 0.8 T12A 





$30h7 0.8 硬 质 合金 























$30h4 0.1 


21. 加 工 图 6-6 所 示 零 件 上 的 4、B、C、D 了 筷 , 根据 所 给 条 件 选 择 加 工 方 案 (包括 热处理 工 
序 的 安排 ) 。 











图 6-6 内 圆 卫 














直径 /mm | 表面 粗糙 度 Ra/mm | 材料 | 热处理 加 工 方案 
$35H7 1.6 45 ) 示例 : 粗 车 、 调 质 、 
$35H7 1.6 45 























$35H7 1.6 45 








$35H7 1.6 45 





$15H7 1.6 





p15H7 1.6 





$120H5 0.1 





中 500H7 1.6 
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22. 图 6-7 所 示 为 锁 紧 螺母 ， 数 量 为 五 件 ， 毛 坯 为 圆 钢 棒 料 ， 请 选择 加 工 方案 及 其 机 床 和 刀 
具 


| 

































































图 6-7 锁 紧 螺母 

















而 加 工 方法 
中 20h7 











M16 -6H 








六 方 六 个 侧 | 
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作业 七 ” 切 前 加 工 3 


试 判断 图 7-1 所 示 零 件 的 结构 工艺 性 是 否 合理 。 若 不 合理 ， 请 在 原 图 上 修改 。 











Ra 12.5 








图 7-1 切削 加 工件 的 结构 工艺 性 
a) 铣 凸 台 b) 铣 底 面 ec) 内 孔 加 工 d) 键 覃 加工 e) 、f) 钻 孔 g) 螺 孔 加 工 h) 链 孔 
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乡 
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2 








m) 


图 7-1 切削 加 工件 的 结构 工艺 羽 
i) 车 退 刀 槽 j) 圆 弧 加 工 k) 车 螺纹 1) 弯曲 孔 的 加 工 m) 创 ( 铣 ) 导轨 n) 薄 壁 加工 











任课 教师 
批改 日 期 























作业 八 _ 切削 加 工 4 


. 什么 是 生产 过 程 ? 什么 是 工艺 过 程 ? 


. 什么 是 工序 ?什么 是 工 位 ? 


. 什么 是 生产 纲领 ”生产 类 型 有 儿 种 类 型 ? 各 有 何 特 点 ? 


. 什么 是 六 点 定位 原理 ? 有 哪些 定位 现象 ? 哪些 现象 在 生产 中 允许 存在 ?哪些 现象 不 允许 
存在 ? 


. 夹具 有 哪儿 种 类 型 ? 自 定 心 卡 盘 和 人 台 虎 钳 各 属于 什么 类 型 的 夹具 ? 专用 夹具 主要 由 哪 几 部 
分 组 成 ? 夹具 中 常用 的 定位 元 件 有 哪些 ? 


? 什么 是 工序 余 量 ? 为 什么 加 工 一 般 分 阶段 进行 ? 


. 什么 是 基准 ? 什么 是 设计 基准 ? 什么 是 工艺 基准 ? 工艺 基准 又 分 为 哪些 基准 ? 精 基准 选择 
时 一 般 采 用 哪些 原则 ? 
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8. 什么 是 尺寸 链 ? 什么 是 封闭 环 ? 如 何 判别 增 环 与 减 环 ? 


9. 如 图 8-1 所 示 零 件 ， 尺 寸 8_905mm 和 38 -4 mm 已 加 工 好 ， 试 计算 间接 保证 尺寸 4。 








图 8-1 零件 钻 孔 


10. 了 T 形 螺杆 如 图 8-2 所 示 ， 其 工艺 过 程 如 下 ， 请 分 别 在 表 8-1 中 写 出 工序 、 安 装 

工 步 。 

1) 在 锯床 上 切断 下 料 $35mm x 125mm。 

2) 在 车 床上 夹 住 左 端 车 右 端面 ， 打 顶尖 孔 。 

3) 用 尾 架 后 顶尖 顶 住 工件 后 ， 车 $30mm 外 圆 及 $20mm 外 圆 (第 一 刀 车 至 $824mm， 第 
二 刀 车 至 $20mm)， 车 螺纹 , 倒 角 。 

4) 在 车 床上 车 $18mm 外 圆 及 端面 。 

5) 在 卧 式 铣床 上 用 两 把 铣 刀 同时 铣 $18mm 圆柱 上 的 宽 15mm 的 两 个 平面 ， 将 工件 回转 
90。 (利用 转台 ) ， 铣 另 两 个 面 ， 这 样 即 可 加 工 出 四 方 头 。 


























图 8-2 T 形 螺杆 
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表 8-1 T 形 螺杆 的 加 工 
加 工 内 容 






































11. 拟 加 工 图 8-3 所 示 零 件 上 的 两 个 扁平 面 。 
$40H7 孔 已 加 工 。 当 零件 数量 为 50 件 时 ， 
请 填空 及 回答 下 列 问 题 : 
1) 机 床 : 
2) 装 卡 方法 : E 
3) 刀具 : ; 
4) 保证 尺寸 50 上 0.1 和 40 0.1 的 方法 。 























图 8-3 





. 根据 图 8-4 所 示 零 件 的 定位 方案 ， 试 分析 定位 元 件 所 限制 的 自由 度 ， 是 否 属 于 重复 定位 
或 从 定位 ? 若 定位 不 合理 ， 应 如 何 改进 〈 绘 图 表示 )? 












































图 8-4 零件 的 定位 
a) 连 杆 零件 的 定位 b) 轴 的 定位 
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13. 图 8-5 所 示 凸 轮轴 导 块 零件 其 他 表面 均 已 加 工 。 现 需 铣 出 深 52 +0.37mm、 宽 3074 mm 的 
槽 ， 试 设计 该 工序 的 定位 方案 ， 以 保证 定位 误差 为 0 (确定 定位 基准 和 需 限 制 的 自由 度 ) 。 


























52+0.37 
































p60.5-0.074 

















图 8-5 四 轮轴 


14. 将 图 8-6 和 图 8-7 所 示 通 用 夹具 所 限制 的 自由 度 分 别 填 入 括号 内 : 
1) 自 定 心 卡 盘 夹 持 工 件 较 长 ， 且 工件 贴 紧 热 铁 ， 如 图 8-6 所 示 。( 








热 铁 
图 8-6 自 定 心 卡 盘 装 夹 





2) 双 顶 尖 、 拨 盘 、 卡 慕容 夹 工件 ， 如 图 8-7 所 示 。( 
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15. 图 8-8 所 示 为 一 小 轴 零 件 ， 小 批量 生产 ， 试 填 表 制订 其 机 械 加 工 工艺 过 程 。 



































任课 教师 
批改 日 其 























一 43 一 


16. 图 8-9 所 示 为 一 法 兰 盘 零 件 ， 毛 坏 为 铸件 ， 中 、 小 批量 生产 ， 试 填 表 制订 其 机 械 加 工 工 


艺 过 程 。 
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17. 图 8-10 所 示 为 一 文 架 零 件 ， 毛 坯 为 铸件 ， 中 、 小 批量 生产 ， 试 填 表 制订 其 机 械 加 工 工艺 


过 程 。 









































SLC 


铸造 圆 角 R3~R5 
二 件 材 料 : HT150 
































图 8-10 支架 


工序 名 称 工序 内 容 
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18. 试 写 出 成 批 生产 图 8-11 所 示 卡 盘 零 件 的 机 械 加 工 工艺 过 程 ， 并 指出 各 工序 的 定位 基准 。 


XS 
3x910H7 
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材料 :HT150 





卡 盘 


工序 名 称 
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19. 图 8-12 所 示 为 C6136 卧 式 车 床 的 交换 齿轮 轴 ， 材 料 为 45 钢 ， 数 量 为 10 件 ， 试 制订 其 机 
械 加 工 工艺 过 程 。 
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一 、 工 程 材料 
(一 ) 判断 题 


1. 所 有 的 金属 材料 在 做 拉 伸 试验 时 都 有 届 服 现象 。(  ) 
2. 布 氏 人 硬度 的 符号 按压 头 类 型 的 不 同 ,分 别 用 HRA 和 HB 来 表示 。( ) 


. 洛 氏 硬度 按 选用 的 总 试验 压力 及 压 头 类 型 的 不 同 ， 分 别 用 符号 HRA、HRB 和 HRC 来 表 

示 。( ) 

. 金属 材料 的 疲劳 断裂 是 零件 失效 的 主要 原因 之 一 。( ) 

. 材料 抵抗 小 能 量 多 次 冲击 的 能 力主 要 取决 于 材料 强度 。( ) 

. 对 于 塑性 材料 ， 材 料 的 届 服 点 越 低 ， 则 允许 的 工作 应 力 越 高 。(  ) 

. 布 氏 硬度 试验 的 实验 条 件 相 同时 ， 其 压 痕 直径 越 小 ， 材 料 的 硬度 越 低 。( ) 

. 洛 氏 硬度 是 根据 压 头 压 和 人 被 测 材 料 的 深度 来 确定 的 ， 压 痕 深 度 越 浅 ， 则 材料 的 硬度 就 越 

高 。( ) 

. 金属 材料 的 力学 性 能 主要 取决 于 材料 的 化 学 成 分 和 内 部 组 织 状 态 。( ) 

. 由 于 固态 金属 内 部 原子 排列 是 规则 的 ， 所 以 金属 内 的 唱 粒 都 具有 规则 的 外 形 。( ) 

. 液态 纯 金属 的 结晶 是 在 恒温 下 进行 的 ， 所 以 它 具 有 固定 的 熔点 。 而 液态 合金 的 结晶 大 多 
数 是 在 一 定 温度 范围 内 进行 的 ， 所 以 它 具 有 两 个 临界 点 。( ) 

. 固溶体 的 晶 格 与 其 溶剂 的 晶 格 相 同 。( ) 

. 固 深 强化 的 合金 硬度 值 主要 取决 于 溶质 的 溶解 度 。( ) 

. 形变 强化 金属 的 强度 、 硬 度 值 主要 取决 于 晶 格 畸变 程度 。( ) 























. 铁 碳 合金 发 生 共 析 转变 ， 获 得 的 组 织 为 珠光 体 ， 它 属于 固溶体 相 结 构 。(  ” ) 
. 钢 与 白 口 铸铁 在 结晶 过 程 中 均 会 发 生 共 析 反应 。(  ”) 


. 珠光 体 具 有 良好 的 综合 力学 性 能 ， 因 为 它 是 机 械 混合 物 ; 而 低温 莱 氏 体 也 是 机 械 混 合 
所 以 它 也 有 良好 的 综合 力学 性 能 。( ) 

. 渗 碳 体 是 金属 化 合 物 ， 其 性 能 是 硬 而 脆 ; 而 低温 莱 氏 体 的 性 能 也 是 硬 而 脆 ， 故 莱 氏 体 也 
属于 金属 化 合 物 。( ) 

. 共 析 转变 只 有 在 共 析 温度 和 共 析 成 分 均 满足 的 条 件 才 能 发 生 ， 铁 碳 合金 在 结晶 过 程 中 无 
论 何 种 成 分 ， 均 会 发 生 共 析 转变 。( ) 

. 纯 铁 在 升温 过 程 中 ， 在 912% 时 发 生 同 素 异 构 转 变 ， 由 体 心 立方 晶 格 的 a -Fe 转变 为 面 心 
立方 晶 格 的 y - Fe。 这 种 转变 也 是 结晶 过 程 ， 同 样 遵循 晶 核 形成 和 唱 核 长 大 的 结 品 规律 。 
( ) 

. 奥 开 体 是 碳 溶解 在 y -Fe 中 所 形成 的 固溶体 ， 具有 面 心 立方 结构 ， 而 铁 素 体 是 碳 溶 解 在 
a -Fe 中 所 形成 的 固溶体 ， 具 有 体 心 立方 结构 。( ) 

. 钢 和 生铁 都 是 铁 碳 合金 。 其 中 ， 碳 的 质量 分 数 we 小 于 0.77% 的 称 为 钢 ， 碳 的 质量 分 数 大 
于 2. 119% 的 称 为 生铁 。( ) 
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. 珠光 体 是 铁 素 体 和 渗 碳 体 的 机 械 混 合 物 ， 珠 光 体 的 力学 性 能 介 于 铁 素 体 和 渗 碳 体 之 间 。 
( ) 

. 钢 中 碳 的 质量 分 数 〈 含 碳 量 ) 对 钢 的 性 能 有 重要 的 影响 。40 钢 与 45 钢 相 比 ， 后 者 的 强度 
高 ， 硬 度 也 高 ， 但 后 者 的 塑性 差 。( ) 

. 在 Fe -FesC 相 图 中 ，4; 线 和 4。 线 的 温度 变化 规律 均 随 碳 的 质量 分 数 的 增加 而 降 
低 。( ) 

. 在 Fe - Fe3C 相 图 中 ， 碳 的 质量 分 数 〈( 含 碳 量 ) 为 2.4% 和 4.6%% 的 铁 碳 合金 由 液态 结 品 
为 固态 的 过 程 中 ， 均 会 发 生 共 唱 转 变 。( ) 

. 钢 和 生铁 都 是 以 铁 碳 为 主 的 合金 。( ) 

. 用 锰 铁 、 硅 铁 进 行 充分 脱氧 后 ， 可 获得 镇 静 钢 。( ) 

. 钢 中 的 Ma、Si、S、P 等 杂质 元 素 的 含量 一 般 都 低 于 生铁 。( 

.高 碳 钢 的 质量 优 于 低 碳 钢 。( ) 

. 碳 素 工具 钢 都 属于 高 碳 钢 。( ) 

. 大 部 分 合金 钢 的 淳 透 性 比 碳 素 钢 好 。( ) 

合金 渗 碳 钢 只 进行 表面 渗 碳 漆 火 + 低温 回 火 ， 就 能 达到 “ 表 硬 心 韧 ”的 要 求 。( 

. 用 40Cr 材料 所 制 的 机 床 主轴 ， 经 湾 火 + 高 温 回 火 ， 即 可 提高 其 综合 力学 性 能 。( 

. 高 速 工 具 钢 属于 高 合金 钢 ， 具 有 人 硬度 高 、 耐 磨 性 和 热 硬 性 好 等 特点 。( ) 

. 热 硬性 高 的 工具 钢 ， 必 定 有 较 高 的 回 火 稳定 性 。( ) 

. 合金 工具 钢 只 有 通过 热处理 ， 才 能 显著 提高 其 力学 性 能 。( ) 

. 为 了 改善 低 碳 钢 的 切削 加 工 性 能 ， 可 以 用 正 火 代替 退火 。 因 为 正 火 比 退火 周期 短 ， 正 火 
后 的 硬度 比 退火 后 的 硬度 低 ， 便 于 进行 切削 加 工 。( ) 

. 滩 火 的 主要 目的 是 提高 钢 的 硬度 ， 因 此 ， 滩 火 钢 可 以 不 经 回 火 而 直接 使 用 。( ) 
(二 ) 选择 题 

. 拉 伸 试验 时 ， 试 样 拉 断 前 所 能 承受 的 最 大 应 力 称 为 材料 的 )s 

A. 届 服 强度 B. 抗 拉 强 度 C. 弹性 极限 强度 D. 疲劳 强度 

. 测定 45 钢 表面 滩 火 的 硬度 ， 一 般 选 用 ( js 

A. 布 氏 硬度 计 B. 洛 氏 硬度 计 C. 维 氏 硬度 计 

. 做 疲劳 强度 试验 时 ， 试 样 承受 的 载荷 为 ) 。 

A. 静 载 从 B. 一 次 冲击 载荷 “ C. 循环 载 答 

. 金属 的 ( ) 越 好 ， 其 锻造 性 能 就 越 好 。 

A. 强度 B. 塑性 C. 硬度 D. 蠕 变 强度 

. 长 期 在 高 温 下 工作 的 零件 ， 要 具有 一 定 的 ( 

A. 强度 B. 塑性 C. D. 蠕 变 强 度 

. 原子 不 具备 规则 排列 的 物质 称 为 ( ) 

A. 晶体 B. 非 晶体 C. 量 D.， 品 粒 
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. 金属 中 的 空 位 和 间隙 原子 称 为 点 缺陷 。 这 种 点 缺陷 对 其 力学 性 能 的 影响 


A. 提高 塑性 B. 提高 强度 C. 提高 冲击 韧性 


. 金属 在 结晶 时 ， 对 液态 金属 采用 附加 振动 ， 其 目的 是 ( ) 。 


A. 增加 形 核 率 B. 减少 形 核 率 C. 提高 品 核 长 大 速度 D. 减少 过 冷 度 


. 纯 铁 由 y - Fe 转变 为 a -Fe 时 ,体积 将 会 ( )e 


10. 


11. 


12. 


A. 收缩 B. 膨胀 C. 畸变 D. 开裂 

共 唱 成 分 的 合金 在 极 缓 冷 条 件 下 发 生 共 晶 转变 时 ， 生 成 的 组 织 是 ( ) 。 

A. 固溶体 B. 共 唱 体 C. 化 合 物 D. 固溶体 + 共 唱 体 

金属 在 下 列 情况 无 相 变 的 是 ( JS 

A. 液态 金属 凝固 。 B. 晶 粒 由 粗 变 细  ”C. 同 素 异 晶 转变 。 D. 唱 格 转变 

下 列 相 结构 中 ，( ) 相 和 ( ) 相 按 合适 的 比例 组 成 的 机 械 混合 物 具 有 良好 的 综 
合力 学 性 能 。 

A. 下 B. A C. FesC D. Ld 


. 铁 素 体 为 (””) 唱 格 , 奥 氏 体 为 ( ” ”) 品格 。 


A. 体 心 立方 晶 格 ”B. 面 心 立方 晶 格 5C. 密 排 六 方 晶 格 。”D. 复杂 八 面体 晶 格 


. 从 铁 素 体 中 析出 的 渗 碳 体 为 ( ””)， 从 奥 氏 体 中 析出 的 渗 碳 体 为 ( ””)， 从 液体 中 析 


出 的 渗 碳 体 为 (””)。 
A. 一 次 渗 碳 体 B. 二 次 渗 碳 体 C. 三 次 渗 碳 体 D. 四 次 渗 碳 体 


. 在 Fe -FesC 相 图 中 ， 发 生 共 析 转 变 的 温度 为 (””) ， 共 析 成 分 wc 为 (  )。 


A. 1148°C B. 727°C C. 2.11% D. 0.77% 


. 在 Fe -FesC 相 图 上 的 共 蝇 线 是 ( ) ， 共 析 线 是 ( ) 。 


A. ECF B. AECFKF C. PSK D. GS 


. 在 下 列 碳 素 钢 中 ，( ) 钢 热处理 后 的 弹性 最 好 ; ( ) 钢 塑性 最 好 ; ( ) 钢 热 


处 理 后 的 硬度 最 高 ; ( ”) 钢 热处理 后 的 综合 力学 性 能 最 好 。 
A. 08F B. 65 C. 45 D. T10 





. 选择 下 列 零件 的 材料 : 冲压 件 (””)、 齿 轮 ( ””)、 塔 架 ( ”)、 小 弹 先 (  )。 


A. 45 B. O08F C. ©Q235 D. 65 


. 正确 选择 制造 下 列 零 件 的 材料 。 





机 床 主轴 ( ); 汽车 变速 箱 齿轮 ( Cg ( ); 铁路 道 贫 
( ”” ); 储 酸 缸 〈 ””); 深 动 轴承 套 圈 ( ; 车 体 结构 架 ) 。 

A. 06Crl8NillTi  B. 40Cr C. GCr15 D. 20CrMnTi 

E. 60Si2Mn F. Q345 GC. ZGMn13 
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. 正确 选择 制造 下 列 工具 的 材料 。 

机 用 丝锥 ( ) ; 热 锻 模 ( ) ; 成 形 铣 刀 ( ); 冷 挤 压 模 〈 ) 。 

A. Wl8Cr4V B. Cr12 C. 9SiCr D. 5CrMnMo 

. 将 下 列 合金 钢 的 牌号 填 人 合金 钢 类 别 的 插 号 内 。 

低 合金 高 强度 结构 钢 ( ) ; 合金 渗 碳 钢 ( ) ; 合金 调 质 钢 ( 

( ) ; 滚动 轴承 钢 ( ) ; 不 锈 钢 〈 和 

A. 20Cr B. 40Cr C. O06Cr18Nil1Ti D. GCr15 

E. 55Si2Mn F. 0345 

. 合金 渗 碳 钢 经 渗 碳 后 必须 进行 ( ) 最 终 热处理 才能 使 用 。 

A. 淳 火 + 低 温 回 火 B. 沪 火 + 中 温 回 火 “C. 滩 火 + 高 温 回 火 ”D. 等 温 湾 火 

. “65Mn” 是 常用 的 合金 弹簧 钢 。 其 中 “65” 表 示 的 意义 是 〈 

A. 钢 中 碳 的 质量 分 数 为 6.5% 左右 B. 钢 中 碳 的 质量 分 数 为 0.65% 左右 

C. 钢 中 锰 的 质量 分 数 为 6. 5% 左右 D. 钢 中 锰 的 质量 分 数 为 0.65% 左右 

. 成 分 相同 的 钢 ， 经 过 不 同 的 热处理 ， 可 以 得 到 不 同 的 组 织 ， 从 而 具有 不 同 的 力学 性 能 。 
对 于 碳 的 质量 分 数 为 0.45% 的 钢 ， 当 要 求 具有 高 的 硬度 和 和 良好 的 耐 磨 性 时 ， 应 进行 
( ) ; 当 要 求 具 有 较 高 的 综合 力学 性 能 时 ， 应 进行 ( ); 当 要 求 具有 低 的 硬度 和 
良好 的 塑性 时 ， 应 进行 ( ) 

A. 完全 退火 B. 正 火 C. 滩 火 D. 调 质 处 理 

E. 滩 火 + 中 温 回 火 F. 济 火 + 低温 回 火 

. 下 列 牌 号 的 钢材 经 过 退火 后 具有 平衡 组 织 。 其 中 ，( ) 的 抗 拉 强度 最 高 ，( ) 的 








硬度 最 高 , ( 。 ”) 的 塑性 最 好 。 

A. 25 B. 45 C. Tg D. T12 

. 纯 铁 分 别 按 图 1 所 示 不 同 的 冷却 曲线 冷却 ， 其 中 ,， 沿 曲线 (””) 冷却 ， 过 冷 度 最 小 ; 
沿 曲 线 ( ””) 冷却 ,结晶 速 度 最 慢 ; 沿 曲 线 (。””) 冷却 ， 剖 粒 最 细小 。 











图 1 冷却 曲线 
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27. 铁 碳 合金 相 图 中 的 合金 在 冷却 过 程 中 发 生 的 ( ” ” ) 是 共 析 转变 ，( 
A. 液体 中 结晶 出 奥 氏 体 B. 液体 中 结晶 出 莱 氏 体 
C. 液体 中 结晶 出 一 次 渗 碳 体 D. 奥 氏 体 中 析出 二 次 渗 碳 体 
E. 奥 氏 体 中 析出 铁 素 体 F. 奥 氏 体 转变 为 珠光 体 
. 低 碳 钢 所 受到 的 拉 应 力 (””) 时 ， 开 始 出 现 明 显 的 塑性 变形 ; 所 受到 的 拉 应 力 ( 
时 ， 将 发 生 断 裂 。 




















A. 三 ah B. <o, C. 
. 晶 粒 大 小 对 钢 的 力学 性 能 影响 很 大 。 通 过 ( ) 可 以 获得 细 晶 粒 的 钢 。 

A. 变质 处 理 B. 加 快 钢 液 的 冷却 速度 

C. 完全 退火 D. A、B 和 C 


三 Or。 D.，< ar。 
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二 、 金 属 的 液态 成 形 
(一 ) 判断 题 


. 为 提高 型 砂 的 耐火 性 ， 应 选 Si0, 含量 高 且 颗 粒 大 、 呈 圆 形 的 砂 。( 

. 起 补 缩 作 用 的 冒 口 应 设置 在 最 后 凝固 的 部 位 。(  ) 

. 为 提高 生产 率 ， 狼 件 浇 注 凝 固 后 应 立即 开 箱 落 砂 。(  ) 

. 压力 铸造 工艺 适合 各 种 金属 的 铸造 。(  ) 

. 浇注 温度 是 影响 铸造 合金 充 型 能 力 和 铸件 质量 的 重要 因素 。 提 高 浇注 温度 有 利于 获得 形状 


完整 、 轮 廓 清晰 、 薄 而 复杂 的 铸件 。 因 此 ， 浇 注 温度 越 高 越 好 。(  ” ) 








. 铸件 的 凝固 方式 有 逐 层 凝固、 中 间 凝 固 和 糊 状 凝固 三 种 方式 。 影 响 和 铸件 凝 固 方 式 的 主要 因 


素 是 铸件 的 化 学 成 分 和 冷却 速度 。(  ) 


. 合金 收缩 需 经 历 三 个 阶段 。 其 中 ， 液 态 收 缩 和 凝固 收缩 是 铸件 产生 缩 孔 、 缩 松 的 根本 原 


因 ; 而 固态 收缩 是 铸件 产生 内 应 力 、 变 形 和 裂纹 的 主要 原因 。(  ) 








. 结晶 温度 范围 的 大 小 对 合金 结晶 过 程 有 重要 影响 。 和 铸造 生产 都 希望 采用 结晶 温度 范围 小 的 








合金 或 共 品 成 分 合金 ， 原 因 是 这 些 合金 的 流动 性 好 ， 且 易 形 成 集中 缩 孔 ， 从 而 可 以 通过 设 
置 骨 口 ， 将 缩 孔 转 移 到 冒 口中 ， 得 到 合格 的 铸件 。( ) 


. 为 了 防止 铸件 产生 裂纹 ， 在 零件 设计 时 ,力求 辟 厚 均匀 ;在 合金 成 分 上 应 严格 限制 钢 和 适 


铁 中 的 硫 、 磷 含量 ; 在 工艺 上 应 提高 型 砂 及 型 芯 砂 的 退让 性 。(  ”) 





10. 铸造 合金 的 充 型 能 力主 要 取决 于 合金 的 流动 性 、 涂 注 条 件 和 铸 型 性 质 ， 所 以 当 合金 的 成 


11. 


分 和 和 铸件 结构 一 定时 ， 控 制 合金 充 型 能 力 的 唯一 因素 是 浇注 温度 。( ) 
铸造 合金 在 冷却 过 程 中 产生 的 收缩 分 为 液态 收缩 、 凝 固 收缩 和 固态 收缩 。 共 品 成 分 合金 由 





于 在 恒温 下 凝固 ， 即 开始 凝固 温度 等 于 凝固 终止 温度 结晶 温度 范围 为 零 。 因 此 ， 共 蝇 成 
分 合金 不 产生 凝固 收缩 ， 只 产生 液态 收缩 和 固态 收缩 ， 具 有 很 好 的 铸造 性 能 。( 。 ) 
. 气孔 是 气体 在 铸件 内 形成 的 孔洞 。 气 孔 不 仅 降低 了 铸件 的 力学 性 能 ， 而 且 还 降低 了 铸件 


的 气 密 性 。( ) 


. 采用 顺序 凝固 原则 ， 可 以 防止 铸件 产生 缩 孔 缺陷 ， 但 它 也 增加 了 造型 的 复杂 程度 ， 并 耗 


费 许 多 合金 液体 ， 同 时 增 大 了 铸件 产生 变形 、 裂 纹 的 倾向 。(  ”) 


. 当 过 热度 相同 时 ， 亚 共 品 铸铁 的 流动 性 随 着 碳 的 质量 分 数 的 增多 而 提高 。( 
. 为 防止 缩 孔 的 产生 ， 可 安放 冒 口 和 冷 铁 ， 实现 顺序 凝固 。 冒 口 起 补 缩 作用 ， 冷 铁 也 起 补 





缩 作 用 。(  ) 


. 缩 孔 呈 倒 锥 形 ， 内 表面 粗糙 ; 热 裂 纹 形状 曲折 ， 氧 化 色 ， 缝 阶 宽 ; 冷 裂 纹 呈 连续 直线 状 ， 


轻微 氧化 色 ， 颖 际 细 小 。(  ) 


. 合金 的 流动 性 越 好 ， 充 型 能 力 越 强 ， 越 易于 得 到 轮廓 清晰 、 薄 而 复杂 的 铸件 ; 合金 的 流 











动 性 越 好 ， 补 缩 能 力 越 强 ， 越 利于 防止 缩 孔 的 产生 。( ) 





. 冷 铁 与 冒 口 配合 ， 可 使 铸件 实现 顺序 凝固 ; 使 用 冷 铁 ， 也 可 使 铸件 实现 同时 凝固 。 所 以 ， 


冷 铁 的 作用 是 控制 链 件 的 凝固 顺序 。(  ”) 
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二 人 二 


. 用 某 成 分 铁 液 浇注 的 铸件 为 铁 素 体 灰 铸 铁 件 。 如 果 对 该 成 分 铁 液 进行 孕育 处 理 ， 可 以 获 
得 珠光 体 灰 铸铁 ， 从 而 提高 铸件 的 强度 和 硬度 。( ) 

. 就 HI100、HT150、HT200 而 言 ， 随 着 牌号 的 提高 ，C、Si 和 Mn 的 含量 逐渐 增多 ， 可 
减少 片 状 石墨 的 数量 ， 增 加 珠光 体 的 数量 。( ) 

. 可 锻 铸 铁 的 强度 和 塑性 都 高 于 灰 铸铁 ， 所 以 适合 于 生产 厚 壁 的 重要 铸件 。( ) 

. 孕育 处 理 是 生产 孕育 铸铁 和 球墨 铸铁 的 必要 工序 ， 一 般 采 用 硅 的 质量 分 数 为 75% 的 硅 铁 
合金 作为 孕育 剂 。 孕 育 处 理 的 主要 目的 是 促进 石墨 化 ， 防 止 产生 白 口 ， 并 细 化 石墨 。 但 
由 于 两 种 铸铁 的 石墨 形态 不 同 ， 致 使 孕育 铸铁 的 强度 和 塑性 均 低 于 球墨 铸铁 。( ) 

. 灰 铸 铁 由 于 组 织 中 存在 着 大 量 的 片 状 石墨 ， 因 而 抗 拉 强度 和 塑性 都 远 低 于 铸 钢 。 但 是 片 
状 石墨 的 存在 ， 对 灰 铸 铁 的 抗 压 强度 影响 较 小 ， 所 以 灰 铸 铁 适 合 于 生产 承受 压 应 力 的 链 
件 。( ) 

. 芯 头 是 砂 世 的 一 个 组 成 部 分 ， 它 不 仅 能 使 砂 芯 定位 、 排 气 ， 还 能 形成 铸件 内 腔 。( ) 

. 机 器 造型 时 ， 假 如 零件 图 上 的 凸 台 或 肋 板 妨碍 起 模 ， 则 制订 铸造 工艺 图 时 应 该 用 型 世 
以 解决 。( ) 

. 若 砂 世 安 放 不 牢固 或 定位 不 准确 ， 则 产生 偏 芯 ; 若 砂 世 排 气 不 畅 ， 则 易 产 生气 孔 ; 若 砂 
芯 阻 得 铸件 收缩 ， 则 减少 铸件 的 机 械 应 力 和 热 裂 倾向 。( ) 

. 绘制 铸造 工艺 图 时 ， 选 择 浇注 位 置 的 出 发 点 是 保证 铸件 的 质量 ， 而 选择 分 型 面 的 出 发 点 
是 在 保证 铸件 质量 的 前 提 下 简化 造型 工艺 。( ) 

. 浇注 位 置 选择 的 原则 之 一 是 将 铸件 的 大 平面 朝 下 ， 其 主要 目的 是 防止 产生 缩 孔 缺 陷 。(  ) 

. 分 型 面 是 为 起 模 或 取出 铸件 而 设置 的 ， 砂 型 铸造 、 熔 模 铸 造 和 金属 型 铸造 所 用 的 铸 型 都 
有 分 型 面 。( ) 

. 铸造 生产 的 显著 优点 是 适合 于 制造 形状 复杂 ,特别 是 具有 复杂 内 腔 的 铸件 。 为 了 获得 铸 
件 的 内 腔 ， 不 论 是 砂 型 铸造 还 是 特种 铸造 均 需 使 用 型 芯 。( ) 

. 熔 模 铸造 一 般 在 铸 型 焙烧 后 冷却 至 600 ~ 700% 时 进行 浇注 ， 从 而 提高 液态 合金 的 充 型 能 
力 。 因 此 ， 对 相同 成 分 的 铸造 合金 而 言 ， 熔 模 铸 件 的 最 小 壁 厚 可 小 于 金属 型 和 砂 型 铸件 
的 最 小 壁 厚 。( ) 

. 为 避免 缩 孔 、 缩 松 或 热 应 力 、 裂 纹 的 产生 ， 零 件 壁 厚 应 尽 可 能 均匀 。 所 以 设计 零件 的 外 
壁 和 内 壁 、 外 壁 和 肋 板 ， 其 厚度 均 应 相等 。( ) 

. 零件 的 内 腔 应 尽量 设计 成 开口 式 的 ， 并 且 高 度 有 与 开口 的 直径 d 之 比 (h/d) 要 小 于 1， 
这 样 造型 时 可 以 避免 使 用 砂 芯 ， 内 腔 靠 自 带 砂 芯 来 形成 。( ) 

(二 ) 选择 题 
1. ( ) 是 铸件 产生 缩 孔 、 缩 松 的 根本 原因 ; ( ) 是 铸件 产生 内 应 力 、 变 形 和 裂纹 等 
缺陷 的 主要 原因 。 

A. 液态 收缩 . 固态 C. 凝固 收缩 
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二 认 兴 /一 


9. 


10. 


. 调节 金属 流入 型 腔 的 速度 ， 产 生 一 定 的 充填 压力 的 是 ( 


A. 外 浇 口 B. 直 浇 道 C. 横 浇 道 D. 内 浇 道 











. 铸件 的 壁 厚 应 力求 均匀 ， 否 则 在 厚 壁 处 可 能 产生 ( ”) 等 缺陷 。 


A. 缩 孔 或 缩 松 B. 冷 隔 C. 浇 不 足 D. 夹 酒 


. 为 了 防止 铸件 产生 浇 不 足 、 冷 隔 等 缺陷 ， 可 以 采取 的 措施 有 ( 


be 
A. 减弱 铸 型 的 冷却 能 B. 增加 铸 型 的 直 浇 口 高 度 
C. 提高 合金 的 浇注 温度 D. A、B 和 C 


. 顺序 凝固 和 同时 凝固 均 有 各 自 的 优 缺 点 。 为 保证 铸件 质量 ， 通 常 顺序 凝固 适合 于 (。””)。 


A. 吸 气 倾向 大 的 铸造 合 4 B. 产生 变形 和 裂纹 倾向 大 的 铸造 合金 
C. 流动 性 差 的 铸造 合金 D. 产生 缩 孔 倾向 大 的 铸造 合金 


. 铸造 应 力 过 大 将 导致 铸件 产生 变形 或 裂纹 。 减 小 和 消除 铸件 中 热 应 力 的 方法 是 ( 3 


减 小 和 消除 铸件 中 机 械 应 力 的 方法 是 ( )a 
A. 采用 同时 凝固 原则 B. 提高 型 砂 、 芯 砂 的 退让 性 
C. 及 时 落 砂 D. 去 应 力 退 火 


. 衡量 合金 铸造 性 能 的 指标 主要 是 指 合金 的 〈 )、( ”) 和 侦 析 。 


A. 充 型 能 B. 流动 性 C. 收缩 D. 缩 孔 倾 向 


. 铸铁 生产 中 ， 为 了 获得 珠光 体 灰 铸铁 ， 可 以 采取 的 方法 有 (  ” )。 


A. 孕育 处 理 B. 适当 降低 碳 、 硅 的 含量 

C. 提高 冷却 速度 D. A、B 和 C 

HT100、KTH300 -06、QT400 -18 的 力学 性 能 各 不 相同 ， 其 主要 原因 是 它们 的 ( ””) 不 同 。 
A. 基体 组 织 B. 碳 的 存在 形式 。” C. 石墨 形态 D. 铸造 性 能 

灰 铸 铁 (HT) 、 球 墨 铸铁 〈QT) 、 和 铸 钢 (ZG) 三 者 铸造 性 能 的 优 劣 顺序 是 ( ); 塑 
性 的 高 低 顺序 为 ( ) 。 

A. ZG>QT>HT  B. HT>0QT>ZGC C. HT>ZG>QT D. QT>ZG>HT 

( 注 : 符号 “> ”表示 “ 优 于 ”或 “高 于 ”) 


. 冷却 速度 对 各 种 铸铁 的 组 织 、 性 能 均 有 影响 ， 其 中 ，(  ”) 受 冷却 速度 的 影响 最 小 ， 所 


以 它 适 于 产生 厚 壁 或 壁 厚 不 均匀 的 较 大 型 铸件 。 
A. 灰 铸 铁 B. 孕育 铸铁 C. 可 银 铸铁 D. 球墨 铸铁 


. 牌号 HT150 中 的 “150” 表 示 ( ) 。 


A. 该 牌号 铸铁 标准 试 样 的 最 低 抗 拉 强 度 不 低 于 150MPa 
B. 该 牌号 铸铁 的 碳 质 量 分 数 为 1. 50% 

C. 该 牌号 铸铁 标准 试 样 的 最 低 屈 服 强度 不 低 于 150MPa 
D. 该 牌号 铸铁 件 的 最 低 抗 拉 强 度 不 低 于 150MPa 


. 用 化 学 成 分 相同 的 铸造 合金 浇注 相同 形状 和 尺寸 的 铸件 。 设 砂 型 铸造 得 到 的 铸件 强度 为 


ot»， 金 属 型 铸造 的 铸件 强度 为 os。s; 压力 铸造 的 铸件 强度 为 oj:， 则 ( ) 。 


A. 0 砂 =O 你 =CT 压 B. 0 人 砂 >0 人 >0O 不 C. 0 砂 <G 全 < 下 D. 0 人 砂 <O 人 >O 玉 
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. 铸件 上 所 有 垂直 于 分 型 面 的 立 壁 均 应 有 和 斜 度 。 当 立 壁 的 表面 为 加 工 表 面 时 ， 该 斜 度 称 为 
( Ji 

A. 起 模 斜 度 B. 结构 斜 度 C. 起 模 斜 度 或 结构 斜 度 

. 在 铸造 条 件 和 铸件 尺寸 相同 的 条 件 下 ， 铸 钢 件 的 最 小 壁 厚 要 大 于 灰 铸 铁 件 的 最 小 壁 厚 ， 
其 主要 原因 是 铸 钢 的 ( 

A. 收缩 大 B. 流动 性 差 C. 浇注 温度 高 D. 铸造 应 力 大 

. 燃 模 铸造 和 砂 型 铸造 相 比 ， 尽 管 前 者 有 许多 优点 ， 但 又 不 能 完全 取代 后 者 ， 其 原因 
是 ( )s 

A. 铸造 合金 种 类 受到 限制 B. 铸件 重量 受到 限制 

C. 生产 批量 受到 限制 D. B 和 C 

. 在 砂 型 铸造 和 特种 铸造 中 ， 生 产 率 最 高 的 生产 方法 为 ( ) ， 铸 件 表面 粗糙 度 最 低 的 生 
产 方法 为 ( ) ， 铸 件 尺 十 最 大 的 生产 方法 为 ( 愿 

A. 砂 型 铸造 B. 迷 模 铸造 C. 金属 型 铸造 D. 压力 铸造 

E. 低压 铸造 F. 离心 铸造 











成 绩 





任课 教师 




















批改 日 期 


三 、 金 属 的 塑性 成 形 
(一 ) 判断 题 


. 金属 塑性 变形 时 只 产生 形状 的 变化 ， 而 不 发 生体 积 的 变化 。(  ”) 

. 塑性 是 金属 固有 的 一 种 属性 ， 它 不 随 压 力 加 工 方 式 的 变化 而 变化 。(  ”) 

. 冷 拔 可 以 提高 产品 的 强度 。( ) 

. 金属 经 热 锻 并 冷却 后 ， 银 件 内 部 的 品 粒 治 变形 方向 伸 长 ， 并 产生 碎 品 。 若 对 该 锻件 进行 再 


结 品 退 火 ， 便 可 获得 细 品 组 织 。( ) 


. 只 有 经 过 冷 变形 的 钢 ， 才 会 在 加 热 时 产生 回复 与 青 结晶 。( ) 
6. 金属 的 塑性 越 好 ， 变 形 抗力 就 越 大 ， 其 可 锻 性 就 越 好 ; 反之 则 差 。( ” ”) 
. 某 批 锻件 经 检查 ， 发 现 由 于 纤维 组 织 分 布 不 合理 而 不 能 应 用 。 千 对 这 批 锻件 进行 适当 的 热 








处 理 ， 就 可 以 使 锻件 重新 得 到 应 用 。( ) 


. 锻造 同一 种 零件 ， 若 以 钢锭 为 坯料 时 ， 银 造 比 应 选 得 大 一 些 ; 知 以 轧 材 (如 圆 钢 ) 为 坏 


料 ， 锻 造 比 应 选 得 小 一 些 。( ) 


. 在 相同 的 锻造 工艺 条 件 下 ,15 钢 、40 钢 、T8 钢 三 种 材料 相 比 较 ，40 钢 的 可 锻 性 最 


10. 


11. 


12; 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 


20. 
21. 
22. 
23; 
24. 
25. 
26. 


好 。(  ) 

合金 钢 塑 性 较 差 ， 为 了 提高 其 塑性 ， 可 采用 减 小 变形 速度 或 在 三 向 压 应 力 下 变形 等 措施 。 
(  ) 

自由 银 是 单 件 、 小 批 生产 锻件 最 经 济 的 方法 ， 也 是 生产 重型 、 大 型 锻件 的 唯一 方 
法 。(  ) 

绘制 自由 锻 锻 件 图 时 ， 应 考虑 在 零件 上 增加 敷料 、 加 工 余 量 和 锻件 公差 。(  ) 

自由 锻 冲 孔 前 ， 通 常 先 要 匆 粗 ， 以 使 冲 孔 面 平整 和 减 小 冲 孔 深度 。( ) 

锤 上 模 锻 用 的 终 锻 模 膀 与 预 锻 模 膛 的 形状 近似 ,但 后 者 有 飞 边 权 。(  ) 

模 锻 深度 与 宽度 的 比值 hb 越 大 ， 模 锻 斜 度 就 越 大 。(  ”) 

模 锯 终 锻 模 膀 的 飞 边 槽 只 起 容纳 多 余 金 属 的 作用 。(  ”) 

绘制 模 锻件 图 时 ,设计 模 锻 圆 角 的 目的 是 使 锻件 外 观 更 加 美观 。(  ) 

绘制 模 锻 件 图 时 ， 设 计 剖 孔 连 皮 的 目的 是 保护 种 头 。( ) 

台 横 锻 一 般 采 用 自由 锻 制 坏 ， 然 后 再 用 胎 模 成形， 因此 ， 胎 横 锻 在 一 定 程 度 上 兼 有 自由 
锻 和 模 锯 的 特点 。(  ”) 

台 模 锻 最 常用 的 设备 是 自由 锻 设 备 。( ) 

弯曲 模 的 角度 必须 与 冲压 件 的 弯曲 角度 一 致 。(  ) 

锤 上 模 锻 加 工 的 锻件 质量 不 能 太 大 。(  ) 

在 合理 的 间隙 范围 内 ， 落 料 模 的 模具 间隙 越 小 ， 则 落 料 件 的 毛刺 越 小 ， 精 度 越 

板 料 弯曲 后 两 边 所 夹 的 角度 越 小 ， 则 弯曲 部 分 的 变形 程度 越 大 。(  ) 

在 拉 深 过 程 中 ， 拉 深 系 数 过 小 时 ， 拉 深 件 易 产 生 拉 裂 的 缺陷 。(  ”) 

台 模 锻 不 需要 专用 的 锻造 设备 。(  ”) 
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. 板 料 弯曲 时 ， 回 弹 角 的 大 小 只 取决 于 弯曲 半径 。( ) 

. 分 离 工 序 就 是 使 坯料 沿 封闭 轮廓 分 离 。( ) 

. 分 离 工 序 主要 包括 : 落 料 、 冲 孔 、 剪 切 、 修 整 等 工序 。( ) 

. 变形 工序 主要 包括 : 拉 深 、 弯 曲 、 翻 边 、 成 形 等 工序 。( ) 

. 复合 模 就 是 在 压力 机 的 一 次 行程 中 ， 冲 模 在 不 同 的 工 位 上 可 以 同时 完成 两 道 以 上 的 冲压 
工序 。( ) 

. 受 翻 边 系 数 的 限制 ， 一 次 翻 边 达 不 到 零件 凸 缘 高 度 要 求 时 ， 则 可 以 进行 多 次 翻 边 。( ) 

. 压力 机 的 一 次 冲程 中 ， 在 模具 的 不 同 工 位 上 同时 完成 两 道 以 上 工序 的 冲压 模具 ， 称 为 连 
续 模 。( ) 

. 弯曲 变形 时 弯曲 线 应 与 锻造 流 线 方向 垂直 。( ) 

. 反复 弯 折 钢丝 ， 钢 丝 会 越 来 越 硬 ， 最 后 会 断裂 。( ) 

. 金属 锻造 时 ， 压 应 力 数 目 越 多 ， 金 属 塑性 越 好 。( ) 

. 为 了 简化 锻件 形状 ,便于 锻造 而 添加 的 一 部 分 金属 称 为 余 量 。( 

. 纤维 组 织 很 稳定 ,一般 可 通过 热处理 来 消除 。( ) 

. 锤 上 模 锻 不 能 锻 出 通 孔 。( ) 

. 自由 锻 不 能 锻 出 通 孔 。( ) 

. 拉 深 系数 越 大 ， 则 变形 程度 越 大 。( ) 

. 可 锻 性 是 指 在 锻造 过 程 中 金属 产生 塑性 变形 而 不 开裂 的 能 力 。( ) 

. 冷 变形 强化 可 使 金属 的 可 锻 性 变 好 。( ) 

. 再 结晶 退火 可 以 消除 金属 的 冷 变形 强化 现象 ， 提 高 金属 的 塑性 和 韧性 ， 提 高 金属 的 可 锯 
性 。( ) 

. 在 设计 和 锻造 机 械 零 件 时 ， 要 尽量 使 锻件 的 锻造 流 线 与 零件 的 外 形 轮 廓 相 吻 合 。 

. 形状 复杂 的 锻件 锻 后 不 应 缓慢 冷却 。( ) 

. 冲压 件 材料 应 具有 良好 的 塑性 。( ) 

. 落 料 与 冲 孔 都 属于 冲 裁 工序 ， 但 两 者 的 用 途 不 同 。( ) 
(二 ) 选择 题 

. 只 有 具有 一 定 塑 性 的 金属 材料 才能 用 压力 加 工 的 方法 成 形 。 如 ( ) 就 不 能 采用 压力 加 

工 的 方法 成 形 。 

A.， 低 碳 钢 B. 灰 铸 铁 C. 铝 合 4 D. 铜 合金 

. 某 种 材料 的 塑性 较 低 ， 但 又 要 用 压力 加 工 的 方法 成 形 。 此 时 ， 以 选用 ( ) 方法 的 成 形 

效果 最 好 。 

A. 轧 制 C. 挤 压 D. 自由 锻造 

. 冷 变形 金属 的 ( i 通过 形 核 和 长 大 方式 完成 的 。 

A. 回复 | C. 长 大 
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. 单 唱 体 的 塑性 变形 主要 是 通过 ( ) 来 进行 的 。 

A. 滑 移 B. 挛 生 C. 唱 界 移动 

. 实际 金属 的 塑性 变形 是 通过 ) 的 移动 来 实现 的 。 

A. 蝇 界 B. 位 错 C. 间 际 原子 D. 空位 

. 所 谓 ( ) ， 是 指 将 冷 变 形 金属 加 热 到 不 高 的 温度 ， 金 属 内 部 的 唱 格 畸变 基本 消除 ， 内 
应 力 降 低 ， 而 变形 金属 的 显 微 组 织 无 显著 变化 ， 唱 粒 仍 保持 纤维 状 或 扁平 状 变形 组 织 的 
阶段 。 

A. 热处理 B. 再 结晶 C. 晶 粒 长 大 D. 

. 有 一 批 大 型 锻件 ， 品 粒 粗 大 ， 不 符合 质量 要 求 ， 产 生 问题 的 原因 是 ( 

A. 终 锯 温度 过 低 B. 终 锯 温 度 过 高 C. 始 锻 温度 过 低 

. 用 钢锭 锻造 锻件 ， 为 了 能 够 充分 打 碎 铸 态 唱 粒 ， 获 得 优良 的 力学 性 能 ， 其 锻造 比 
选 ( ) 5 


























A. 1~1.2 B. 1.2~1.5 C. 1.5~2.0 D. 2.0~5.0 

. 用 下 列 方法 生产 的 钢 制 齿轮 中 ， 力 学 性 能 最 好 的 是 (  ”)。 
A. 精密 铸造 齿轮 B. 利用 厚 板 切削 的 齿轮 
C. 利用 圆 钢 直 接 加 工 的 齿轮 D. 利用 圆 钢 经 铀 粗 后 加 工 的 齿轮 

. 45 钢 加 热 后 ， 银 造 时 呈 块 状 碎 裂 ， 完 全 丧失 了 可 锻 性 ， 这 是 由 于 ( ) 而 引起 的 。 
A. 过 热 B. 过 人 烧 C. 热 应 力 D. 氧化 和 脱 碳 

. 经 过 热 变形 的 锻件 一 般 都 具有 纤维 组 织 。 通 常 应 使 锻件 工作 时 的 最 大 正 应 力 与 纤维 方向 


( 5 

A. 平行 B. 垂直 C. 呈 45° 角 D. 呈 任 意 角 度 均 可 
. 加 工人 硬化 是 由 塑性 变形 时 金属 内 部 组 织 变化 引起 的 。 加 工人 硬化 产生 后 金属 组 织 的 变化 有 
( )s 

A. 唱 粒 沿 变形 方向 伸 长 B. 滑 移 面 和 晶 粒 间 产 生 碎 品 

C. 唱 格 扭曲 ， 位 错 密 度 增 加 D. A、B 和 (C 
. 下 列 能 够 改变 锻件 内 部 纤维 组 织 分 布 的 方法 是 ( ) 

A. 热处理 B. 再 结晶 C. 塑性 变形 D. 细 化 晶 粒 
. 矶 的 质量 分 数 大 于 0. 8% 的 高 碳 钢 与 低 碳 钢 相 比 ， 可 锯 性 较 差 。 在 选择 终 锯 温 度 时 ， 

钢 的 终 锻 温度 却 低 于 低 碳 钢 的 终 锻 温度 ; 其 主要 原因 是 ( ) 。 

A. 使 高 碳 钢 晶 粒 细 化 ， 提 高 强度 B. 使 高 碳 钢 获得 优良 的 表面 质量 

C. 避免 高 碳 钢 内 部 形成 网 状 碳化 物 
. 制造 重要 螺栓 ， 采 用 ( ) 的 方法 最 合理 。 
A. 圆 棒 切 削 加 工 B. 铸造 C. 锻造 D. 焊接 
. 金属 在 锻造 加 热 时 ， 如 果 出 现 过 烧 ， 则 ( js 
A. 通过 正 火 消除 B. 多 次 锻造 消除 ” C. 冷却 后 重新 加 热 。” D. 无 法 消除 











班级 成 绩 





任课 教师 





批改 日 期 

















. 钨 (7 =3380% ) 和 铜 (Ts =1083Y% ) 在 800%C 以 下 进行 加 工 ， 分 别 为 ( 

A. 冷加工 、 冷 加 工 B. 冷加工 、 热 加 工 

C. 热 加 工 、 冷 加 工 D. 热 加 工 、 热 加 工 

. 锻造 圆柱 齿轮 100 件 ， 为 提高 生产 率 ， 决定 采用 胎 模 锻造 ， 此 时 应 选用 ( js 

A. 扣 模 B. 简 模 C. 合 模 

. 铂 粗 、 拔 长 、 冲 孔 工序 都 属于 ( ) 。 

A. 精 整 工序 B. 辅助 工序 C. 基本 工序 

. 热 加 工 不 会 引起 以 下 哪 种 变化 ? ( 

A. 加 工人 硬化 B. 形成 纤维 组 织 

C. 改善 铸 锭 和 钢坯 的 组 织 D. 细 化 唱 粒 

. 锤 上 模 锻 时 ， 锻 件 最 终 成 形 是 在 ( ) 中 完成 的 ， 经 切 边 后 ， 锻 件 形 状 才 符 合 图 样 
要 求 。 

A， 预 锻 模 膛 B. 终 锻 模 膀 C. 深 压 模 胖 D. 弯曲 模 膛 

. 低 塑 性 合金 钢材 料 适 合 在 ( ) 上 进行 锻造 。 

A. 自由 银 锤 B. 模 锻 锤 C. 水 压 机 

. 平 锻 机 上 模 银 所 使 用 的 锻 模 由 三 部 分 组 成 ， 具 有 两 个 相互 垂直 的 分 型 面 ， 因 此 平 锻 机 最 
适 于 锻造 ( js 

A. 厚 大 零件 B. 无 孔 盘 类 零件 ” C. 曲轴 类 零件 D. 带头 部 杆 类 零件 
. 大 批量 生产 形状 较 复杂 的 中 、 小 型 锻件 时 ， 应 选用 的 压力 加 工 方法 是 ( ) 。 

A. 轧 制 B. 模型 锻造 C. 板 料 冲 压 D. 自由 锻造 

. 自由 银 铀 粗 时 ， 坯 料 的 高 度 与 直径 之 比 (HAD) 应 限制 在 ( ) 范围 内 。 

A. 1 ~1.25 B. 1.25 ~2.5 C. 2.5~3.25 D. 3.25 ~4.5 

. 对 列举 的 零件 选择 压力 加 工 制 坯 的 方法 。 活 扳手 (大 批量 ) ( ) 、 铣 床 主轴 (成 批 ) 
( ) 、 起 重 机 帅 钓 ( 单 件 ) ( ja 

A. 自由 锻造 B. 模型 锻造 C. 胎 模 锻造 D. 板 料 冲压 

. 压力 加 工 的 操作 工序 中 ， 工 序 名 称 比较 多 ， 属 于 自由 锻 的 工序 是 ( 2 

A. 匆 粗 、 拔 长 、 冲 孔 、 轧 制 B. 拨 长 、 匆 粗 、 挤 压 、 翻 边 

C. 匆 粗 、 拔 长 、 冲 孔 、 弯 曲 D. 拉 深 、 弯曲 、 冲 孔 、 翻 边 

. 经 过 再 结晶 后 ， 冷 变形 金属 的 ( ) 显著 下 降 。 

A. 人 硬度、 强度 B. 塑性 、 强 度 C. 塑性 、 韧 性 D. 硬度 、 韦 性 

. 厚度 为 1mm、 直 径 为 8350mm 的 钢板 经 拉 深 制 成 外 径 为 $150mm 的 杯 形 冲压 件 ， 极 限 拉 
深 系 数 为 0.5。 该 件 要 经 过 ( ) 拉 深 才能 制 成 。 

A. 一 次 B. 两 次 C. 三 次 D. 四 次 

. 大 批量 生产 外 径 为 $50mm， 内 径 为 $825mm， 厚 度 为 2mm 的 冲压 件 。 为 保证 孔 与 外 圆 的 
同 轴 度 ， 应 选用 ( 

A. 简单 模 ， 连 弓 C. 复合 模 
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. 设计 冲 孔 凸 模 时 ， 其 凸 模 为 口 尺 寸 应 该 是 ( ) 。 
A. 冲 孔 件 孔 的 尺寸 . 冲 孔 件 孔 的 尺寸 +2Z (2Z 为 单 侧 间 隙 ) 
C. 冲 孔 件 孔 的 尺寸 -22 . 冲 孔 件 孔 的 尺寸 -2 
. 冲压 模具 结构 由 复杂 到 简单 的 排列 顺序 为 ( js 
A. 复合 模 、 简 单 模 、 连 续 模 . 简单 模 、 连 续 模 、 复 合 模 
C. 连续 模 、 复 合 模 、 简 单 模 . 复合 模 、 连 续 模 、 简 单 模 
. 设计 落 料 凹 模 时 ， 其 凹 模 刃 口 尺寸 应 该 是 ( js 
. 落 料 件 孔 的 尺寸 
. 落 料 件 外 缘 的 尺寸 
. 冲 落 料 件 外 缘 的 尺寸 -22 (2 为 单 侧 间 院 ) 
. 落 料 件 外 缘 的 尺寸 +2Z 
. 冲 裁 变形 时 ， 冲 裁 件 的 断面 质量 主要 取决 于 ( ) 。 
A. 模具 刃 口 的 锋利 程度 B. 凸 四 模 之 间 的 间隙 
C. 冲 裁 件 的 排 样 方式 D.A、B 和 CcC 
. 板 料 拉 深 时 易于 产生 的 缺陷 有 ( J 
A. 回 弹 B. 拉 裂 C. 起 皱 D. B 和 C 
. 生产 弯曲 件 时 ， 应 尽 可 能 使 弯曲 线 与 板 料 纤维 组 织 的 方向 ( js 
A. 平行 B. 垂直 C. 星 45° 角 D. 呈 任 意 角 度 均 可 
. 板 料 弯曲 时 容易 产生 的 缺陷 有 ( ) 5 
A. 起 皱 B. 塌 角 C. 毛刺 D. 弯 
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四 、 材 料 的 焊接 成 形 

(一 ) 判断 题 

. 焊接 电弧 是 熔 焊 最 常用 的 一 种 热源 。 它 与 气 焊 的 氧 - 乙 鼎 火 焰 一 样 ， 都 是 气体 燃烧 现象 ， 
只 是 焊接 电弧 的 温度 更 高 ， 热 量 更 加 集中 。( ) 

. 焊接 应 力 产生 的 原因 是 在 焊接 过 程 中 被 焊工 件 产生 了 不 均匀 的 变形 ， 因 此 ， 防 止 焊接 变形 
的 工艺 措施 ， 均 可 减 小 焊接 应 力 。(  ) 

.焊接 应 力 和 焊接 变形 是 同时 产生 的 。 若 被 焊 结构 刚度 较 大 或 被 焊 金 属 塑 性 较 差 ， 则 产生 的 
焊接 变形 较 小 ， 焊 接应 力也 较 小 。(  ”) 

. 焊条 电弧 焊 在 焊接 过 程 中 会 产生 大 量 烟雾 ， 烟 雾 对 焊工 的 身体 有 害 ， 因 此 ， 在 制造 焊条 
时 ， 应 尽量 去 除 能 产生 烟 筋 的 物质 。( ) 

. 焊接 板 厚 20mm 、 质 量 要 求 较 高 的 制 件 时 ， 应 尽 可 能 选择 酸性 焊条 。(  ”) 

. 根据 熔 焊 的 治 金 特点 ， 熔 焊 过 程 中 必须 采取 的 措施 是 : 中 提供 有 效 的 保护 ; @ 控 制 焊 颖 金 
属 的 化 学 成 分 ;名 进行 脱氧 和 脱硫 、 磷 。(  ) 

. 中 、 高 碳 钢 及 合金 钢 焊 接 接头 ， 存 在 对 接头 质量 非常 不 利 的 泽 火 区 ， 该 滩 火 区 的 塑性 、 霜 
性 低 ， 容 易 产 生 询 纹 ， 因 此 焊接 这 类 钢 时 一 般 均 需 进 行 焊 前 预 热 ， 以 防 深 火 区 的 形 
成 。(  ) 











8. 握 弧 焊 采 用 氢气 保护 ， 焊 接 质量 好 ， 适 于 焊接 低 碳 钢 和 非 铁合金 。(  ”) 


. 埋 弧 焊 具 有 生产 率 高 、 焊 接 质量 好 、 劳 动 条 件 好 等 优点 ， 因 此 ， 广 泛 用 于 生产 批量 较 大 ， 
水 平 位置 的 长 、 直 焊 颖 的 焊接 ， 但 它 不 适 于 薄板 和 短 的 不 规则 焊 颖 的 焊接 。(  ”) 





. 点 焊 和 缝 焊 用 于 薄板 的 焊接 ， 但 焊接 过 程 中 易 产 生 分 流 现象 ， 为 了 减少 分 流 ， 点 焊 和 缝 


焊接 头 形 式 需 采 用 搭 接 。( ) 

. 金属 的 焊接 性 不 是 一 成 不 变 的 。 同 一 种 金属 材料 ， 采 用 不 同 的 焊接 方法 及 焊接 材料 ， 其 
焊接 性 可 能 有 很 大 差别 。( ) 

. 压 焊 只 需 加 压 ， 不 需 加 热 。(  ) 

. 厚 大 碳 钢 件 的 焊接 应 采用 直流 电源 正 接 法 。(  ) 

. 低 氨 型 焊条 既 能 保证 焊 颖 良好 的 力学 性 能 ， 又 能 保证 良好 的 施 焊 工艺 性 能 。( 。 ) 

. 低 碳 钢 焊接 时 应 首先 考虑 选用 酸性 焊条 。(  ”) 

. 焊接 工件 接头 应 尽量 选用 对 接 平 焊 的 设计 。(  ) 

. 焊接 应 力 、 变 形 是 完全 可 以 防止 的 。(  ) 

. 焊 件 的 残余 应 力 采用 退火 的 方法 可 以 基本 消除 。(  ) 

. 电弧 焊 的 熔 池 体积 小 ,冷却 速度 快 ， 在 很 短 时 间 内 就 凝结 为 焊 颖 ， 因 此 ， 电 弧 周 围 的 空 
气 对 焊 颖 质量 影响 不 大 。( ) 

. 在 熔 焊 焊接 接头 中 ， 热 影响 区 是 不 可 避免 的 ， 但 用 不 同 焊接 方法 形成 的 热 影响 区 ， 其 总 
宽度 是 不 同 的 。( ” ) 

. 对 于 焊接 变形 ， 如 果 材 料 的 塑性 较 差 ， 可 以 用 机 械 矫正 法 。( 
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. 焊条 电弧 焊 若 使 用 埋 弧 焊 那 样 大 的 电流 ， 也 可 大 大 提高 生产 率 。(  ” )。 

. 埋 弧 焊 、 氢 弧 焊 和 电阻 焊 都 属于 炊 焊 。( ) 

CO) 气体 保护 焊 与 焊条 电弧 焊 相 比 ， 成 本 低 ， 生 产 率 高 。 与 埋 弧 焊 相 比 ， 可 以 进行 各 种 空 
间 位 置 的 焊接 。 但 是 CO 气体 保护 焊 一 般 只 适用 于 焊接 低 碳 钢 和 低 合金 钢 。( ) 

. 电 漆 焊 适用 于 焊接 大 厚度 工件 ， 生 产 率 高 ， 而 且 节 省 金属 。 电 渣 焊 时 焊接 速度 慢 ， 对 燃 
池 保 护 严 密 ， 和 焊 颖 金属 比较 纯净 ， 不 易 产 生气 孔 和 夹 渣 。 但 是 焊 后 必须 对 接头 进行 正 火 
处 理 ， 以 保证 焊接 质量 。( ) 

. 与 焊条 电弧 焊 相 比 ， 钙 焊 时 焊 件 的 组 织 变化 小 ， 焊 接 变 形 也 小 。(  ) 

. 焊条 电弧 焊 、 埋 弧 焊 、 握 弧 焊 、C0, 气 体 保护 焊 和 电 洼 焊 不 仅 可 以 焊接 直 焊 缝 ， 而 且 还 可 
以 焊接 环 焊 缝 ， 只 是 对 环 焊 缝 最 小 直径 的 要 求 有 所 不 同 。( ” ) 

. 点 焊 时 会 出 现 分 流 现象 ， 为 保证 焊 点 质量 ， 应 增 大 点 距 ， 以 减 小 分 流 。 工 件 厚 度 越 大 ， 
导电 性 越 差 ， 点 距 应 越 大 。(  ) 

. 设计 焊接 结构 时 ， 为 了 减少 焊 颖 数量 和 简化 焊接 工艺 ， 应 尽 可 能 多 地 采用 工 字 钢 、 槽 钢 
和 钢管 等 成 形 钢材 。( ” ) 

. 工人 字 梁 的 扭曲 变形 主要 是 受 焊接 应 力 而 引起 的 。(  ”) 

. 钙 焊 不 适宜 重 载 机 件 的 焊接 。(  ) 

.酸性 焊条 因 氧 化 性 强 ， 故 对 油 、 水 和 铁锈 产生 的 气孔 的 敏感 性 较 小 。( 
.薄板 轻型 结构 有 密封 要 求 ， 一 般 应 选用 颖 焊 。(  ”) 

. 一 般 焊 接 接 头 中 的 熔 合 区 和 过 热 区 是 两 个 力学 性 能 较 差 的 区 。(  ”) 
. 焊接 是 通过 加 热 或 加 压 ， 或 两 者 并 用 ， 并 且 用 或 不 用 焊接 材料 ， 使 焊 件 达到 原子 结合 的 
一 种 加 工 方法 。(  ) 

. 使 用 直流 电源 时 ， 正 接 和 反 接 的 效果 不 同 。(  ) 

. 熔 合 区 是 焊接 接头 中 焊 颖 金属 向 热 影响 区 过 渡 的 区 域 。(  ) 

. 热 影响 区 是 焊 颖 两 侧 因 焊接 热 作 用 没有 熔化 且 没 有 发 生 金 相 组 织 变化 和 力学 性 能 变化 的 
区 域 。(  ) 

. 氢 弧 焊 是 采用 惰性 气体 一 一 氢气 作为 保护 气体 的 气体 保护 焊 方 法 。( ) 

. 点 焊 主 要 适用 于 厚 板 搭 接 接头 。(  ”) 

. 矶 当量 法 是 依据 钢材 中 化 学 成 分 对 焊接 热 影 响 区 济 硬性 的 影响 程度 ， 来 评估 钢材 焊接 时 
可 能 产生 裂纹 和 硬化 倾向 的 计算 方法 。( ) 

. 钢 中 随 着 含 碳 量 的 增加 ， 钢 的 焊接 性 越 好 。(  ” ) 

. 焊接 方法 的 选择 是 根据 材料 的 焊接 性 、 工 件 厚度 、 生 产 率 要 求 、 各 种 焊接 方法 的 适用 范 
围 和 现场 条 件 来 综合 考虑 的 。(  ) 
. 焊条 电弧 焊 是 非 熔 化 极 电 弧 焊 。(  ”) 
. 电焊 钳 的 作用 仅仅 是 夹 持 焊条 。(  ”) 
. 一 般 倩 况 下 ， 焊 件 厚度 大 时 应 尽量 选择 
. 在 焊接 的 四 种 空间 位 置 中 ， 横 焊 是 最 





















































Ss 


合 


直径 较 大 的 焊条 。( 
易 操 作 的 。(  ) 
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48. 异种 钢 焊接 时 ， 一 般 将 抗 拉 强 度 等 级 低 的 钢材 作为 选用 焊条 的 依据 。( 
49. 电 渣 焊 是 利用 电流 通过 液态 熔 渣 所 产生 的 电阻 热 进行 焊接 的 工艺 方法 。( 
50. 钙 焊 时 的 加 热 温 度 都 在 450% 以 下 。( ) 
(二 ) 选择 题 
1. 对 于 重要 结构 、 承 受 冲 击 载荷 或 在 低温 下 工作 的 结构 ， 焊 接 时 需 采 用 碱 性 焊条 ， 原 因 是 碱 
性 焊条 的 ( ) 。 
A. 焊 颖 抗 裂 性 好 B. 焊 颖 冲击 韧性 好 
C. 焊 缝合 氧 量 低 D. A 、B 和 C 
. 气体 保护 焊 的 焊接 热 影响 区 一 般 都 比 焊 条 电弧 焊 的 小 ， 原 因 是 ( )s 
A. 保护 气体 保护 严密 B. 焊接 电流 小 
C. 保护 气体 对 电弧 有 压缩 作用 D. 焊接 电弧 热量 少 
. 毛 弧 焊 的 焊接 质量 比较 高 ， 但 由 于 焊接 成 本 高 ， 所 以 ( ) 一 般 不 用 毛 弧 焊 和 焊接 。 
A. 铝 合金 一 般 结 构 B. 不 锈 钢 结 构 
C. 低 碳 钢 结构 D. 耐 热 钢 结构 
. 下 列 几 种 牌号 的 焊条 中 ，( ) 只 能 采用 直流 电源 进行 焊接 。 
A. J422 B. J502 C. J607 D. J506 
. 焊接 电弧 中 三 个 区 产生 的 热量 由 多 到 少 的 排列 顺序 是 ( ) ， 温 度 由 高 到 低 的 排列 顺序 
是 人 Ds 
A. 阴极 、 阳 极 、 弧 柱 B. 弧 柱 、 阳 极 、 阴 极 
C. 阴极 、 弧 柱 、 阳 极 D. 阳极 、 阴 极 、 弧 柱 
E. 阳极 、 弧 柱 、 阴 极 
6. J]422 焊条 是 生产 中 最 常用 的 一 种 焊条 ， 原 因 是 ( 
A. 焊接 接头 质量 好 B. 
C. 焊接 接头 抗 裂 性 好 D. 焊接 工艺 1 
. 埋 弧 焊 比 焊条 电弧 焊 的 生产 率 高 ， 主 要 原因 是 ( ) 
A. 实现 了 焊接 过 程 的 自动 化 B. 节省 了 更 换 焊 条 的 时 间 
C. 可 以 采用 大 电流 密度 焊接 D. A、B 和 <C 
. 焊条 牌号 “J422” 中 ,“J” 表 示 结 构 钢 焊条 ， 前 两 位 数字 “42” 表 示 ( )s 
A. 焊条 的 抗 拉 强度 >420MPa B. 结构 钢 的 抗 拉 强度 >420MPa 
C. 焊 颖 的 抗 拉 强 度 >420MPa D. 焊条 的 抗 拉 强度 =420MPa 
9. 不 同 金属 材料 的 焊接 性 是 不 同 的 。 下 列 铁 碳 合金 中 ， 焊 接 性 最 好 的 是 ( )s 
A. 灰 铸 铁 B. 中 碳 钢 C. 高 碳 钢 D. 低 碳 钢 
10. 用 焊条 电弧 焊 焊接 金属 结构 ， 如 果 采 用 直流 焊 机 ， 焊 件 为 厚 板 时 ， 应 选择 ( ) 。 
A. 正 接 法 B. 反 接 法 C. 正 反 交替 接 法 D. 随意 
11. 为 防止 或 减少 焊接 残余 应 力 和 变形 ， 必 须 选 用 合理 的 〈 i 
B. 焊接 材料 C. 焊接 顺序 D.A 和 (5C 
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.薄板 焊接 时 容易 产生 的 变形 是 (  )。 


A. 角 变形 B. 弯曲 变形 
. 焊接 是 在 被 焊工 件 的 接合 处 产生 ( 
A. 机 械 连 接 B. 原子 间 结 合 


. 用 焊条 电弧 焊 焊 接 金 属 结构 ， 如 果 采 用 直流 焊 机 ， 焊 件 为 薄板 时 ， 应 选择 ( 


A. 正 接 法 B. 反 接 法 
. 下 列 焊接 方法 中 ,不 属于 压 焊 的 是 ( 
A. 摩擦 焊 B. 激光 焊 
. 钙 焊 按 ( 
A. 接头 强度 





B. 接头 便 度 


. 焊接 时 一 般 要 对 被 焊 区 进行 保护 ， 以 防止 空气 的 有 害 影 响 。 如 焊接 低 碳 钢 时 ， 焊 条 电弧 


C. 波浪 变形 


， 使 两 分 离 的 工件 连 为 一 体 。 


C. 粘 结 
二 





C. 正 反 交替 接 法 D. 随意 
)s 


C. 点 焊 D. 扩散 焊 


) 分 为 软 钙 焊 和 硬 钙 焊 两 大 类 。 


C. 钙 料 熔点 D. 钙 料 硬度 


焊 、 埋 弧 焊 、 毛 弧 焊 、 电 渣 焊 采 取 的 保护 措施 分 别 为 (  )。 


A. 气 渣 联合 、 熔 酒 、 保 护 气体 、 熔 渣 
C. 保护 气体 、 熔 渣 、 燃 渣 、 气 渣 联合 
. 在 焊接 性 估算 中 ，( 
A. 碳 含量 高 ， 合 金 元 素 含量 低 
C. 碳 含 量 低 ， 合 金 元 素 含量 高 








. 对 于 重要 结构 ， 为 降低 应 力 ， 减 小 变形 ， 


A. 再 结晶 退火 B. 去 应 力 退 火 
. 焊接 热 影 响 区 中 质量 相对 较 好 的 区 域 是 
A. 过 热 区 B. 正 火 区 

. 下 列 焊接 方法 中 ,不 属于 熔 焊 的 是 ( 
A. 电 渣 焊 B. 缝 焊 

. 对 于 握 弧 焊 ， 下 列 说 法 不 正确 的 是 ( 
A. 氢气 成 本 较 高 

C. 电弧 稳定 





B. 气 渣 联合 、 气 渣 联合 、 保 护 气体 、 燃 渣 


D. 熔 酒 、 熔 渣 、 气 渣 联合 、 保 护 气体 


) 的 钢材 焊接 性 比较 好 。 


B. 碳 含量 中 等 ， 合 金 元 素 含 量 中 等 
D. 碳 含量 低 ， 人 合金 元 素 含量 低 
提高 承载 能 力 ， 焊 后 应 进行 ( ) 
C. 扩散 退火 D. 完全 
) 3 
C. 部 分 相 变 区 D. 熔 


退火 


本 
C. 氧 弧 烛 D. 埋 弧 焊 
B. 焊接 质量 好 
D. 不 适合 有 色 金属 材料 的 焊接 


. 为 防止 铸铁 焊接 时 产生 白 口 ， 下 列 说 法 不 正确 的 是 ( ) 。 


A. 减缓 冷却 速度 
C. 加 快 冷却 速度 


. 下 列 焊 接 方 法 中 属于 炊 焊 的 是 (。”)。 


A. 焊条 电弧 焊 B. 电阻 焊 
. 阴极 区 的 温度 是 ( 


A. 2400K B. 2600K 


. 对 于 形状 复杂 、 刚 性 较 大 的 结构 ， 需 要 保证 焊 件 结构 具有 一 定 的 塑性 和 韧性 ， 应 选用 抗 


裂 性 好 的 ( 
A. 酸性 


) 焊条 。 
B. 低 氢 型 





. 下 列 焊 接 方法 的 焊接 热 影 响 区 最 宽 的 是 〈 


A. 焊条 电弧 焊 B. 埋 弧 焊 


) ， 阳 极 区 的 温度 是 ( 


B. 增加 有 利于 石墨 化 元 素 的 含量 
D. 采用 异 质 材料 焊接 


C. 软 钙 焊 
) ， 弧 柱 区 的 温度 是 (。””)。 
C. 6000 ~ 8000K 


)s 


C. 电 漆 焊 D. 氢 弧 焊 





班级 成 绩 





任课 教师 





批改 日 期 

















五 、 切 削 加 工 
(一 ) 判断 题 


1. 形成 零件 表面 的 发 生 线 可 以 是 一 条 或 两 条 。( 


削 速 度 是 工件 与 刀具 间 的 相对 速度 。( ) 

. 切削 用 量 三 要 素 对 切削 力 的 影响 程度 是 不 同 的 ， 背 吃 刀 量 (切削 深度 ) a 影响 最 大 ， 
量 f 次 之 , 切削 速度 wv 影响 最 小 。( ) 
. 车 床 的 主 运动 是 工件 的 旋转 运动 ， 进 给 





动 是 刀具 的 直线 移动 。( ) 








运 
. 钻床 的 主 运动 是 钻头 的 旋转 运动 ， 进 给 运动 是 钻头 的 轴 向 移动 。( ) 
从 运 


.铣床 的 主 运动 是 刀具 的 旋转 运动 ， 进 给 运动 是 工件 的 移动 。(  ) 

. 牛头 刨床 人 刨 斜面 时 ， 主 运动 是 人 刨 刀 的 往复 直线 运动 ， 进 给 运动 是 工件 的 斜 向 间歇 攀 
动 。(  ) 
. 龙门 刨床 刨 水 平面 时 ， 主 运动 是 人 刨 刀 的 往复 直线 运动 ， 进 给 和 运动 是 工件 的 横向 间 欢 格 动 。 
( ) 

. 计算 车 外 圆 的 切削 速度 时 ， 应 按照 已 加 工 表 面 的 直径 数值 ， 而 不 应 按照 待 加 工 表面 的 直径 
数值 进行 计算 。( ) 

. 牛头 刨床 的 切削 速度 是 指 切削 行程 的 平均 速度 。(  ) 

. 车 槽 时 的 背 吃 刀 量 (切削 深度 ) 等 于 所 切 槽 的 宽度 。( 

. 钻 孔 时 的 背 吃 刀 量 (切削 深度 ) 等 于 钻头 的 半径 。( ) 

. 切削 层 是 指 由 切削 部 分 的 一 个 单一 动作 (或 指 切 前 部 分 切 过 工件 的 一 个 单程 ; 或 指 只 产 
生 一 圈 过 渡 表 面 的 动作 ) 所 切除 的 工件 材料 层 。( ) 

. 刀具 前 角 是 前 刀 面 与 基 面 的 夹 角 ,刀具 后 角 是 主 后 刀 面 与 切削 平面 的 夹 角 ， 它 们 均 在 正 
交 平 面 中 度量 。(  ) 

. 刀具 前 角 的 大 小 可 根据 加 工 条 件 有 所 改变 ， 可 以 是 正 值 ， 也 可 以 是 负 值 ， 而 后 角 不 能 是 
负 值 。( ， 

. 刀具 主 偏 角 具有 影响 切 深 抗力 、 刀 尖 强 度 、 刀 具 散 热 状况 及 主 切削 刃 平均 负 蓓 大 小 的 作 
用 。( ) 

. 与 加 工 脆 性 材料 相 比 ， 加 工 塑性 材料 时 应 选用 较 小 的 前 角 和 后 角 。( 

. 工艺 系统 刚度 较 差 时 〈 如 车 削 细 长 轴 ) ,刀具 应 选用 较 大 的 主 偏 角 。( 

. 精 加 工 与 粗 加 工 相 比 ， 刀 具 应 选用 较 大 的 前 角 和 后 角 。( ) 

. 高 速 工具 钢 刀 具 与 硬 质 合金 刀具 相 比 ， 应 选用 较 小 的 前 角 与 后 角 。( ) 

. 受制 造 方法 的 限制 ， 硬 质 合 金 目前 主要 用 于 制造 形状 比较 简单 的 切削 刀具 。( 

. 高 速 工具 钢 刀 具 切 削 时 一 般 要 加 切削 液 ， 而 硬 质 合金 刀具 切削 时 不 加 切削 液 ， 这 是 因为 
高 速 工具 钢 的 耐 热 性 比 硬 质 合金 好 。(  ”) 

. 金刚 石 刀 具 可 以 加 工 任 何 材 料 。( ) 
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.常用 的 刍 刀 一 般 采 用 高 速 工具 钢 制 造 。( 。 ) 

.刀具 的 安装 位 置 不 影响 刀具 实际 的 工作 角度 。(  ) 

. 副 偏 角 越 大 ， 加 工 表面 的 粗糙 度 越 小 。( 。 ) 

. 粗 加 工时 应 选用 负 的 丸 倾 角 ， 精 加 工时 应 选用 正 的 丸 倾 角 。( ) 

. 带 状 切 忆 容易 刮 伤 工件 表面 ， 所 以 不 是 理想 的 加 工 状态 。 精 车 时 应 避免 形成 带 状 切 局 ， 
而 希望 形成 拼 裂 切 丑 〈 节 状 切 届 )。(  ) 

. 粗 加 工时 产生 积 居 癌 有 一 定 的 好 处 ， 故 常 采用 中 等 切削 速度 粗 加 工 ; 精 加 工时 必须 避免 
只 悄 瘤 的 产生 ， 故 切削 塑性 材料 时 ， 常 采用 高 速 或 低速 精 加 工 。(。。) 

. 在 三 个 切削 分 力 中 ， 车 外 圆 时 主 切削 力 忆 最 大 ， 麻 外 圆 时 径 向 分 力 已 最 大 ( 。。 ) 

. 在 切削 用 量 中 ， 对 切削 温度 影响 最 大 的 因素 是 背 吃 刀 量 (切削 深度 )。(  ) 

. 切 前 液 具 有 冷却 、 润 滑 、 清 洗 、 排 居 的 作用 。(。。 ) 

. 在 生产 中 ， 当 发 现 刀 具 进 入 急剧 磨损 阶段 后 再 进行 换 刀 。(  ) 
. 在 生产 率 保持 不 变 的 条 件 下 ， 适 当 降低 切削 速度 ， 而 加 大 背 吃 刀 量 ， 可 以 提高 刀具 寿命 。 
) 

.切削 用 量 、 刀 具 材料 、 刀 具 几 何 角度 、 工 件 材料 和 切削 液 等 因素 对 刀具 寿命 都 有 一 定 的 
影响 ， 其 中 切削 速度 影响 最 大 。( 。 ) 

. 外 圆 表面 一 般 在 车 床 、 饮 床 、 锣 链 床 、 外 圆 磨床 上 均 可 以 加 工 。(。” ) 

.车 前 外 加 时， 车 刀 思 尖 必须 与 主轴 轴线 严格 等 高 ， 否 则 会 出 现形 状 误差 。(  ) 

. 在 车 床上 销 孔 容易 出 现 轴线 偏 斜 现象 ， 而 在 钻床 上 销 孔 则 容易 出 现 孔径 扩大 现 
象 ,(  ) 

. 铵 孔 的 精度 主要 取决 于 机 床 的 精度 。(  ) 

. 扩 孔 或 匀 孔 可 完全 校正 钴 孔 的 轴线 偏 斜 。( 。 ) 

. 适宜 馆 前 的 孔 有 通 孔 、 不 通 孔 、 台 阶 孔 和 带 内 回转 档 的 孔 。(  ) 

. 在 工件 装 夹 的 稳定 性 、 工 作 台 运动 的 平稳 性 、 刀 具 寿 命 等 方面 ， 顺 铣 均 优 于 首 
铣 .(  ) 

. 在 一 般 情况 下 ， 铣 削 的 生产 率 要 高 于 刨 削 ， 但 对 于 罕 长 平面 ， 创 削 的 生产 率 要 高 于 铣削 。 
( ) 
. 拉 削 相当 于 多 刀 蚀 前 ， 粗 加 工 和 精 加 工 一 次 完成 ， 因 而 生产 率 高 。(。 ) 

- 链 削 可 以 纠正 孔 的 偏 斜 ， 提 高 孔 的 位 置 精度 。(  ) 

削 适 用 于 加 工 铸铁 、 碳 钢 、 合 金 钢 。 磨 削 软 质 的 有 色 金属 更 加 容易 。( 

削 细 长 轴 时 ， 常 采用 纵 磨 法 。(  ) 

.研磨 可 以 提高 工件 的 表面 质量 、 形 状 精度 、 尺 寸 精度 和 位 置 精度 。( ) 

. 粗 基准 是 指 粗 加 工时 所 使 用 的 基准 ， 精 基准 是 指 精 加 工时 所 使 用 的 基准 。( 
. 电解 加 工 与 电 火 花 加 工 相 比 ， 生 产 率 较 高 ， 而 加 工 精度 较 低 。(。 ) 

. 在 硬 脆 非 金属 材料 上 雕刻 花纹 ， 最 好 采用 超声 波 加 工 。(  ) 

. 用 电 火花 成 形 机 床 加 工 热 锻 模 的 型 腔 时 ， 常 用 切削 加 工 的 方法 进行 粗 加 工 。( 
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用 激光 加 工 钟 表 宝 石 轴承 上 的 小 孔 时 ， 其 生产 率 比 机 械 加 工 高 得 多 。( 

电 火 花 加 工 只 能 用 于 硬 、 脆 的 导电 材料 ， 而 不 能 加 工 软 的 导电 材料 。( 

冲 裁 模 的 止 模 可 采用 电 火 花 成 形 加 工 。( ) 

电解 加 工时 ， 工 件 阳 极 电 极 容 易 损耗 ， 而 工件 阴极 一 般 不 损耗 ， 可 长 期 使 用 。( 

大 批量 生产 中 ， 加 工 外 螺纹 的 方法 有 车 削 、 铣 削 、 滚 压 、 搓 螺纹 。( ) 

展 成 法 加 工 齿 形 的 方法 有 铣 齿 、 深 齿 、 插 从。( ) 

单 件 小 批 生产 中 ， 采 用 通用 的 夹具 、 量 具 和 设备 。( ) 

零件 定位 时 ， 人 允许 采用 完全 定位 、 不 完全 定位 。( ) 

精 基准 一 般 只 能 使 用 一 次 。( ) 

工件 在 装 夹 时 ， 被 夹具 夹 持 的 表面 一 定 是 定位 基准 面 。( ) 

工序 集中 可 以 提高 生产 率 ， 所 以 应 尽量 采用 工序 集中 的 原则 。( 

最 终 热处理 一 般 安排 在 半 精 加 工 后 、 麻 前 加 工 前 进行 。( ) 

阶梯 轴 零 件 的 主要 精 基准 一 般 是 两 端的 中 心 孔 。( ) 

支架 、 箱 体 类 零件 的 精 基准 面 主要 是 平面 ( 即 安装 在 机 座 上 的 那个 面 ) 或 重要 
孔 。( ) 

热处理 前 已 加 工 好 的 中 心 孔 ， 热 处 理 后 必须 研磨 ， 其 目的 是 提高 轴 类 零件 进一步 加 工时 
的 定位 精度 。( ) 

在 制订 零件 的 加 工 工艺 时 ， 粗 加 工 和 精 加 工分 开 有 利于 消除 零件 的 内 应 力 、 发 现 铸件 的 
内 部 缺陷 和 提高 生产 率 。( ) 

在 使 用 夹具 装 夹 工件 时 ， 不 能 采用 不 完全 定位 和 过 定位 的 定位 方式 。( 

封闭 环 是 零件 加 工 或 机 器 装配 后 间接 形成 的 尺寸 。( ) 

(二 ) 选择 题 

在 磨床 上 磨 削 轴 类 零件 的 外 圆 面 时 ， 其 主 运 动 是 ( ) 。 

A. 工件 的 旋转 运动 . 砂轮 的 旋转 运动 

C. 砂轮 与 工件 的 相对 轴 向 运动 














. 制造 麻花 钻 或 拉 刀 的 常用 刀具 材料 是 〈 


A. 碳 素 工 具 钢 B. 合金 工具 钢 
. 制造 镶 齿 面 铣 刀 刀 齿 的 常用 材料 是 ( 
A. 碳 素 工具 钢 B. 合金 工具 钢 
. 制造 詹 刀 的 常用 材料 是 ( )s 

A. 碳 素 工 具 钢 B. 合金 工具 钢 














影响 切削 层 公称 厚度 《切削 厚度 ) 的 主要 因素 是 ( 


A. 切削 速度 和 进 给 量 . 背 吃 刀 量 (切削 深度 ) 和 主 偏 角 
进 给 量 和 主 偏 角 
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. 扩 孔 时 的 背 吃 刀 量 等 于 ( js 
A. 扩 孔 钻 直径 B. 扩 孔 外 直径 的 1/2 
C. 扩 孔 钻 直径 与 扩 前 孔径 之 差 D. 扩 和 孔 钻 直径 与 扩 前 孔径 之 差 的 1/2 
. 确定 刀具 标注 角度 时 参考 系 选用 的 三 个 主要 基准 平面 是 ( )s 
A. 加 工 表 面 、 已 加 工 表 面 和 待 加 工 表面 B. 前 刀 面 、 主 后 刀 面 和 副 后 刀 面 
C. 基 面 、 切 前 平面 和 正 交 平面 
. 在 切削 平面 内 测量 的 刀具 角度 有 ( )s 
A. 前 角 和 后 角 B. 主 偏 角 和 副 偏 角 C. 刃 倾角 
. 在 基 面 内 度量 的 刀具 角度 有 ( js 
A. 前 角 和 后 角 B. 主 偏 角 和 副 偏 角 C. 刃 倾角 
. 在 正 交 平面 内 度量 的 刀具 角度 有 ( )s 
A. 前 角 和 后 角 B. 主 偏 角 和 副 偏 角 C. 刃 倾角 
. 用 四 把 主 偏 角 不 相等 的 车 刀 车 前 工件 外 圆 表 面 ， 除 车 刀 主 偏 角 不 等 外 ， 其 余 条 件 均 相同 ， 
其 中 径 向 力 已 最 小 的 是 ( ) 。 
A. Kk, =30。 B. «,=45° C. k, =60° D. xk,=90° 
. 用 四 把 主 偏 角 不 相等 的 车 刀 车 前 工件 外 圆 表 面 ， 除 车 刀 主 偏 角 不 相等 外 ， 其 余 条 件 均 相 
同 ， 其 中 使 已 加 工 表面 的 表面 粗糙 度 值 最 小 的 是 ( ) 。 
A. k,=30° B. xk,=45° C. k, =60° 
.影响 刀具 的 锋利 程度 、 减 少 切 层 变 形 、 减 小 切削 力 的 刀具 角度 是 ( 
A. 主 偏 角 B. 前 角 C. 副 偏 角 D. 












































A. 主 偏 角 B. 前 角 C. 副 偏 角 

E. 后 角 

. 影响 刀 尖 强度 和 切 悄 流出 方向 的 刀具 角度 是 ( je 

A. 主 偏 角 B. 前 角 C. 副 偏 角 

E. 后 角 

. 刀具 上 能 使 主 切削 为 的 工作 长 度 增 大 的 几何 要 素 是 ( ) 。 

A. 增 大 前 角 B. 减 小 后 角 C. 减 小 主 偏 角 

D. 增 大 刃 倾角 

. 减 小 积 眉 痛 生 成 趋势 的 方法 是 ( je 

A. 减 小 前 角 B. 增 大 前 刀 面 的 表面 粗糙 度 

C. 不 使 用 切削 液 D. 采用 高 速 切削 

. 车 外 圆 时 能 使 切 届 流向 工件 待 加 工 表面 的 几何 要 素 是 ( JS 

A. 刃 倾 角 大 于 0 B. 刃 倾角 小 于 0° C. 前 角 大 于 0。 D. 前 角 小 于 0° 
. 当 工 艺 系统 刚度 较 差 时 ， 如 车 削 细 长 轴 的 外 圆 ， 应 该 使 用 ( js 

A. 兴 头 车 刀 B. 45° 弯 头 刀 C. 90° 右 偏 刀 D. 同 弧 头 车 刀 
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. 安装 外 圆 车 刀 时 ， 刀 尖 低 于 工件 回转 中 心 ， 与 其 标注 角度 相 比 ， 其 工作 角度 将 会 (  )。 
A. 前 角 不 变 ， 后 角 变 小 B. 前 角 变 大 ， 后 角 变 小 
C. 前 角 变 小 ， 后 角 变 大 D. 前 、 后 角 均 不 变 
. 下 列 刀 有 具 材料 中 ， 强 度 和 韧性 最 好 的 材料 是 ( je 
A. 高 速 工 具 钢 B. 匆 钛 销 类 硬 质 合金 C. 匆 销 类 硬 质 合金 。 D. 合金 工 
. 下 列 刀 有 具 材料 中 ， 综 合 性 能 最 好 ， 适 宜 制 造形 状 复杂 的 机 用 刀具 的 材料 是 
A. 碳 素 工 具 钢 B. 合金 工具 钢 C. 高 速 工具 钢 
. 车 削 外 圆 表面 时 ， 切 削 热 传 出 途径 中 所 占 比例 最 大 的 是 ( js 
A. 刀具 B. 工件 C. 切 履 
. 磨 前 一 般 采 用 低 浓度 的 乳化 液 ， 这 主要 是 因为 ( ) 。 
A. 润滑 作用 强 B. 冷却 、 洗 涤 作 用 强 C. 缓 蚀 作用 好 
. 用 人 硬 质 合金 刀具 高 速 切削 时 ， 一 般 ( ) 
A. 用 低 浓度 乳化 液 ”B. 用 切削 液 C. 不 用 切削 液 D. 用 少量 切削 液 
. 当 工 件 的 强度 、 硬 度 、 塑 性 越 大 时 ， 刀 有 具 寿命 和 
A. 不 变 B. 有 时 长 ， 有 时 短  C. 越 长 . 越 短 
. 刀具 磨 钝 的 标准 是 规定 控制 ( js 
A. 刀 尖 磨损 量 ， 后 刀 面 磨损 高 度 B. 前 刀 面 月 牙 洼 的 深度 
C. 后 刀 面 磨损 的 高 度 
. 刀具 磨损 过 程 分 为 三 个 阶段 ， 刀 有 具 刃 磨 或 换 刀 应 该 在 ( Xs 
A. 初期 磨损 之 后 B. 正常 磨损 中 间 C. 急剧 磨损 之 前 
. 可 以 改善 材料 切削 加 工 性 的 因素 是 ( ) 。 
A. 提高 材料 的 强度 和 塑性 B. 提高 材料 的 导热 性 
C. 提高 切削 速度 
. 不 适宜 车 削 加 工 的 材料 有 ( i 
A. 碳 钢 B. 灰 铸 铁 . 有 色 金 属 D. 滩 火 钢 
. 销 、 扩 、 铵 适宜 加 工 ( ) 
A. 大 和 孔 .阶梯 孔 
C. 位 置 尺寸 精度 要 求 高 的 孔 D. 具有 尺寸 精度 要 求 的 小 筷 
. 不 适宜 在 键 床上 铀 削 加 工 的 孔 有 ( 和 
A. 细 长 小 孔 B. 不 通 孔 . 带 内 回转 槽 的 孔 。 D. 锥 孔 
. 大 平面 加 工效 率 最 高 的 加 工 方法 是 ( ) 。 
A. 车 削 B， 端 铣 C. 周 铣 D. 刨 削 
. 大 批量 生产 中 ， 具 有 一 定 精 度 要 求 、 有 键 槽 的 通 孔 加 工 的 方法 是 ( ) 。 
A. 扩 孔 B. 贸 孔 C. 锐 孔 D. 拉 孔 
. 不 属于 麻花 钻 钻 孔 特 点 的 是 ( js 
A. 钻 孔 易 引 偏 B. 排 居 困难 C. 散热 条 件 差 D. 加 工 精度 高 
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. 车 前 细 长 轴 时 ， 为 了 减少 工件 弯曲 变形 ， 所 用 偏 刀 的 主 偏 角 最 好 选用 ( )s 
A. 30° B. 45° C. 60° D. 75° 
. 也 加工 中 背 吃 思量 最 小 的 加 工 方法 是 ( ) 。 
A. 钻 孔 B. 扩 孔 C. 贸 孔 D. 研磨 孔 
. 可 以 提高 孔 的 位 置 精度 的 加 工 方法 是 ( ) 。 
A. 饮 孔 B. 扩 孔 C. 磨 孔 D. 拉 孔 
. 螺纹 的 配合 尺寸 是 ( ) 。 
A. 大 径 B. 中 径 C. 小 径 
. 车 单线 螺纹 时 ， 为 获得 准确 的 螺 距 ， 必 须 ( ) 。 
A. 正确 调整 主轴 与 丝 杠 间 的 换 向 机 构 B. 保证 工件 转 一 转 ， 车 刃 纵向 移动 一 个 螺 距 
C. 正确 刃 麻 车 刀 D. 正确 安装 车 刀 
. 最 常用 的 齿轮 齿 形 轮廓 曲线 是 ( js 
A. 同 弧 线 B. 摆 线 C. 正 旋 线 D. 渐 开 线 
. 仅 能 减 小 表面 粗糙 度 值 的 精 整 加 工 方法 是 ( je 
A. 人 研磨 B. 考 磨 C. 抛光 . 超级 光 磨 
. 轴 向 距离 很 近 的 双 联 齿轮 齿 形 加 工时 常 采 用 的 加 工 方法 是 ( 
A. 滨 齿 B. 铣 齿 C. 插 具 
. 工件 装 夹 时 ， 绝 对 不 能 采用 ( ) 。 
A. 完全 定位 B. 不 完全 定位 C. 过 定位 
. 零件 加 工时 ， 粗 基准 面 一 般 为 ( ) 。 
A. 工件 的 毛坯 表面 ”B. 工件 的 已 加 工 表面 C. 工件 的 待 加 工 表面 
. 零件 加 工时 ， 精 基准 面 一 般 为 js 
A. 工件 的 毛坯 表面 ”B. 工件 的 已 加 工 表面 C. 工件 的 待 加 工 表面 
. 在 单 动 卡 盘 上 装 夹 工件 对 已 加 工 表面 进行 找 正 时 ， 一 般 采 用 ( ) 。 
A. 划 线 盘 B. 卡尺 C. 千分尺 D. 百 分 表 
. 调 质 一 般 安 排 在 ( 
A. 毛坯 制造 之 后 B. 粗 加 工 之 后 . 半 精 加 工 之 后 . 精 加 工 之 后 
. 退火 一 般 安排 在 ( 8 
A. 毛坯 制造 之 后 B. 全 部 加 工 之 后 . 半 精 加 工 之 后 . 精 加 工 之 后 
. 滩 火 一 般 安排 在 ( js 
A. 毛坯 制造 之 后 B. 粗 加 工 之 后 . 半 精 加 工 之 后 . 精 加 工 之 后 
. 安装 是 指 ( ) 。 
A. 工件 定位 B. 工件 夹 紧 C. 定位 后 夹 紧 . 限制 自由 度 
. 采用 长 形 V 形 块 定位 时 限制 的 自由 度数 量 是 ( 
A. 1 个 B. 2 个 C. . 4 个 
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. 采用 长 心 轴 定 位 时 限制 的 自由 度数 量 是 ( ) 。 
A. 1 个 B. 2 个 C. 3 个 
.如 果 一 面 两 销 定位 时 ， 采 用 两 个 圆柱 销 ， 该 现象 属于 ( ):s 
A. 完全 定位 B. 不 完全 定位 C. 过 定位 
. 精 基 准 选 择 时 ， 如 果 选 择 设计 基准 作为 定位 基准 ， 则 符合 ) 。 
A. 基准 重合 原则 B. 基准 同一 原则 C. 互 为 基准 原则 D. 自 为 基准 原则 
. 工件 上 的 键 槽 、 螺 纹 孔 等 次 要 表面 的 加 工 应 安排 在 ( ) 5 
A. 粗 加 工 中 B. 半 精 加 工 中 C. 精 加 工 中 . 精 加 工 之 后 





























成 绩 
任课 教师 
批改 日 期 























一 72 一 


自 测 题 答案 
一 、 工 程 材料 
(一 ) 判断 题 
1. 错误 2. 错误 3. 正确 4. 正确 5. 错误 6. 错误 7. 错误 8. 正确 9. 正确 
10. 错误 11. 正确 12. 正确 13. 正确 14. 正确 15. 错误 16. 正确 17. 错误 
. 错误 、20. 正确 21. 正确 22. 错误 23. 正确 24. 正确 25. 错误 26. 正确 27. 下 
28. 正确 29. 错误 30. 错误 31. 正确 32. 正确 33. 正确 34. 正确 35. 正确 
. 正确 37. 正确 38. 错误 、39. 错误 
(二 ) 选择 题 
1B2B3C4B5D 6.B 7.B 8.A9%.B 10.B 1 B 12 A，C 
13. A,B 14. C, B, A 15. B,D 16. A,C 17. B, A, D,C 18. B，A，C,，D 
19. B,D, E, G, A, C, F 20. C, D, A, B 21. F, A, B, E, D, C 22. A 23.B 
24. F, D, A 25. C, D, A 26. D, D, A 27. F,B 28.C,A 29. D 
二 、 金 属 的 液态 成 形 
(一 ) 判断 题 
1. 正确 2. 正确 3. 错误 4. 错误 5. 错误 6. 错误 7. 正确 8. 正确 9. 正确 10. 
错误 11. 错误 12. 正确 13. 正确 14. 正确 15. 错误 16. 正确 17. 正确 18. 正确 
19. 错误 ”20. 错误 21. 错误 22. 正确 23. 正确 24. 错误 25. 正确 26. 错误 27. 下 
确 28. 错误 29. 错误 30. 错误 31. 正确 32. 错误 33. 正确 
(二 ) 选择 题 
1. A 和 C,B 2.B 3.A4D5D 6.A 和 D, B 和 C 7.B,C 8.D 9.C 
A 11.B 12.A 13.Cc 14.A 15.B 16.D 17.D,D,A 
三 、 金 属 的 塑性 成 形 
(一 ) 判断 题 
1. 正确 2. 错误 3. 正确 4. 错误 5. 正确 6. 错误 7. 错误 8. 正确 9. 错误 10. 
正确 11. 正确 12. 正确 13. 正确 14. 错误 15. 正确 16. 错误 17. 错误 18. 正确 
19. 正确 20. 正确 21. 错误 22. 正确 23. 正确 24. 正确 25. 正确 26. 正确 27. 错 
误 28. 错误 29. 正确 30. 正确 31. 错误 32. 正确 33. 正确 34. 正确 35. 正确 
. 正确 37. 错误 38. 错误 39. 正确 40. 错误 41. 错误 42. 正确 43. 错误 44. 正 
45. 正确 46. 错误 47. 正确 48. 正确 
(二 ) 选择 题 
1.B 2.CcC 3.B 4.A 5.B 6D7B 8D 9%D 10.B 1 A 12D 13.C 
14. C 15.C 16.D 17.B 18.B 1l%C 20.A 21.B 22.C 23.D 24.D 25.B 
26. B, B, A 27.C 28. A 29.B 30.C 31.A 32.D 33.B 34.D 35.D 36.B 
37. D 
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四 、 材 料 的 焊接 成 形 
(一 ) 判断 题 
1. 错误 2. 错误 3. 错误 4. 错误 5. 错误 6. 正确 7. 正确 8. 错误 9. 正确 
. 错误 11. 正确 12. 错误 13. 正确 14. 错误 15. 正确 16. 正确 17. 错误 
19. 错误 ”20. 正确 21. 错误 22. 错误 23. 错误 24. 正确 25. 正确 26. 
. 正确 28. 错误 29. 正确 30. 正确 31. 正确 32. 错误 33. 正确 34. 正确 
36. 正确 37. 正确 38. 错误 39. 正确 40. 错误 41. 正确 42. 错误 43. 
. 错误 45. 错误 46. 正确 47. 错误 48. 正确 49. 正确 50. 错误 
(二 ) 选择 题 
1D2C3C4C5D6D7.D8C9.D 10.A 1 D 12.C 
14. B 15.B 16.C 17.B 18.D 19.B 20.B 21.B 22.D 23.C 24.A 
B, C 26. B 27.C 
五 、 切 削 加 工 
(一 ) 判断 题 
1. 错误 2. 错误 3. 正确 4. 正确 5. 正确 6. 正确 7. 正确 8. 错误 9. 
10. 正确 11. 正确 12. 正确 13. 正确 14. 正确 15. 正确 16. 正确 17. 错误 
确 19. 正确 20. 错误 21. 正确 22. 错误 23. 错误 24. 错误 ”25. 错误 ”26. 
27. 正确 28. 错误 29. 正确 30. 有 ”31. 错误 32. 正确 33. 错误 34. 正确 
确 36. 错误 37. 错误 38. 错误 39. 错误 40. 错误 41. 正确 42. 错误 43， 
44. 正确 45. 正确 46. 错误 47. ”48. 错误 49. 错误 50. 正确 51. 正确 





确 53. 正确 54. 错误 55. 正确 56. 正确 57. 正确 58. 错误 59. 正确 60. 
61. 错误 ”62. 错误 63. 错误 64. 正确 65. 正确 66. 正确 67. 正确 68. 正确 
确 70. 正确 
(二 ) 选择 题 
1.B 2.C 3.D 8.C 9.B 10.A 11.D 12.A 13.B 











14. 15. 16. . , 20. C 21. A 22.C 23.C 24.B 25.C 
26. 21, 28. . 32. A 33. B 34. D 35. D 36. E 37. D 
38. 39. 40. 44. D 45. A 46. B 47. D 48. B 49. A 
50. $1, 32, , 和 56. B 
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